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e) Hier endet der gegenwärtige Band; der ſummariſche Inhalt des ganzen 
im näcdften Bande fich fchließenden Artifels wurde beigefügt, um ſchon 
jegt eine allgemeine Ueberſicht deffeiben au geben. 


Verfahren dabel. Aufgießinſtrumente. Glihirmafhinen. Gieß: 
pumpe. b. Lettern: Gießmafchinen. Maſchine yon Brodhaus, von 
H. Löfer, neuftes von Brodhaus, von J. C. Leonhard. 2) Fertig: 
machen der Lettern. 1. Schleifen, auf dem Steine; mittelft Mas 
fhinen. 2. Beftoßzeug und Hobel; franzöfih, deutfh. 3. Echaben, 
4. Unterfchneiden. 5. Nacharbeiten. b) Berfertigung der Ausfcylies 
Bungen 1) Kleinere; Quadrate, Spatien, Negletten. 2) Metall: 
flege und Format⸗Quadrate; nah Didot, nah Mole, neuere qua: 
dratifhe , für ganz große Formate, Bogen⸗Quadrate. c) Berfer: 
tigung der Linien. a) Das Gießen. b) Das Ziehen. c) Bear: 
beitung auf dem Beſtoßzeug. d) Zeriheilen und Zurechtſchnciden. 
IL Abtheilung. Die Stereotypie 





Stampfwerte. 


Seaupf werke nennt man jene Maſchinen, welche zum 
Zerfleinern gewiſſer Subflangen mittelft fchwerer, auf fie floßen: 
der Körper, in der Art dienen, daß man diefe Körper in die Höhe 
hebt, uud indem fie dann frei abfallen, auf jene wirken läßt. 

Da mittelft der meiften Stampfwerfe dad Zerkleinern vor: 
züglich haͤrterer Gegenflände fo weit getrieben wird, bid man ein 
mehr oder weniger feined Pulver (Mehl) erhält, fo werden die: 
ſelben auh Stampfmühlen genannt, obgleich diefe Bezeich⸗ 
nung im Allgemeinen das Stampfwert mit feinen übrigen Gin- 
tihtungen fammt dem Gebäude in fich faßt. 

Enthält dieſes Gebäude mehrere Abtheilungen mit Maſchi⸗ 
uen anderer Art, fo heißt die Abtheilung des Stampfwerkes der 
Stampfgang. 

Die Stampfwerfe, welche bei der Erz:Aufbereitung in An» 
wendung find, nennt man Pochwerke. Zuweilen gebraucht 
man auch dad Wort Pochwerf in weiterer Bedeutung, in welcher 
es dann dad ganze Gebäude ſammt den fämmtlichen vorhandenen 
Aufbereitungs: Mäfchinen und Einrichtungen in ſich faßt. 

Die mittelft ihres, im Abfallen erlangten Momentes ber 
Trägheit das Zerfleinern, Zerſtampfen, bewirkenden ſchweren Kör: 
per, heißen Stampfen, Stempel, Podhftempel, Schüf: 
fer odee Pohfhüffer. 

Im nachſtehenden Artikel follen nur jene Stampfwerke be: 
trachtet werden, bei denen die Stampfen in vertifaler Richtung 
gehoben werden, und frei abfallen Fönnen, da jene Stampfiwerfe, 
deren Stampfe hHammerartig wirken, welche demnach bei ihrem 
Hube und Abfallen eine folche Leitung erhalten, wie fie den Stirns 
bammern eigen iſt, und z. ®. bei der Papierfabrifation noch 
bäufig in Anwendung find, ſowohl bezüglich ihrer Wirfungs-, 
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als Beſſimmungsweiſe ihres Kraftbedarfes, fo wie ihrer mechani⸗ 
ſchen Einrichtung, den älteren Walken ähnlicher find, daher 
in diefem folgenden Artifel die Erläuterung derfelben erſt aufzu⸗ 
nehmen geeigneter erfcheint. 

Die Stampfwerfe mit vertifal fichenden Stampfen, welche 
übrigens aus weiter unten zu erörternden Urfachen durch andere, 
den gleichen Zweck mehr oder weniger vollfommen herbeiführende 
Maſchinen immer mehr verdrängt werden, find, wenn gleich nicht 
allgemein, noch in vielfacher Anwendung, und zwar: in Oh 
mühlen zum Zerſtawpfen der Samenförner, in Mahlmühlen zum 
Enthülfen der Hirfe: und Haideförner, der Gerfte bei der Grau⸗ 
pen= oder Örügebereitung u. dgl., in Lohmühlen zum Zerfleinern 
der Ninde, in Pulvermühlen zum Zermalmen und Mengen der Be: 
ftandeheile de Pulvers, bei der Bereitung ded Schnupftabafes, 
bei dem Zerttampfen der Gewürze und Knochen, felbit in neuefter 
Zeit beider Appretur der Leinengewebe, bei der Erz⸗Aufbereitung, 
wobei die ärmeren Erze zerpocht werden, um bei noch folgenden 
Aufbereitungs: Manipulationen Die erdigen (tauben) Beftandtheile 
fondern und mehr erzhältiges hrs Pulver (Schliche) erhalten zu 
fönnen, oder bei goldhältigen Erzen Das Ausziehen des Goldes 
mittelit Quedjilber (dad Verquiden) zu fördern. 

Alle diefe Stampfwerke haben der Wefenheit nach eine übers 
einftimmende Einrichtung, worin die Pochwerfe noch am meiften 
abweichen. Es wird demnach genügen eines derſelben, wie dieß 
allenfalls für hlmühlen uͤblich iſt, und die gebraͤuchlichſten Poch⸗ 
werke näher zu beſchreiben, für die übrigen aber nur jene Theile 
näher zu behandeln, welche zur Erreichung ded ihnen zufommen« 
den befondern Zwedes eine andere Konftruftion oder Anordnung 
uöthig haben. 

Damit die Stampfen eines Stampfwerkes ihre vertikale 
Stellung ſtets beibehalten, müſſen dieſelben in ein gehöriges Ge⸗ 
rüfte eingeſchloſſen werden, welches ihnen bloß eine Bewegung 
nach auf: und abwärts geftattet. 

Das Heben der Stampfen wird jederzeit mittelit einer Welle, 
der Daumenwelle, bewerfitelliget, weldhe an ihrem Ums 
fange zuhnartige Erhöhungen, die fogenannten Däumlinge, 
Hebedaumen trägt, indem jeder folcher Daͤumling den Zuge 
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hörigen Stampf an einem, auf der ‚der Welle zugekehrten Seite 
hervorragenden, mit dem Stampfe gehörig befeftigten Anfage, 
verHebelatte, dem Heblinge, bei dem Drehen der Welle 
ergreift, und fo lange hebt, bis der Hebedaumen bei feiner Dre» 
hung fi) fo weit von dem Stampfe entfernte, daß die Hebelatte 
son demfelben abgleiten, und der Stampf abfallen fann. 

Das zu zerfiampfende Gut muß, um vor dem Zerftreuen 
gefihert zu feyn, in gehörig geformten Vertiefungen, den Gru⸗ 
ben, Löchern, bearbeitet werden, welche in der Regel in einem 
Rarfen eichenen, vierfantig behauenen Stammflope, dem Grur 
benfto de außgearbeitet find. Bei Pochwerfen wird der Gruben 
ſtock aus mehreren fchwachen Balken trogartig gebildet, nnd heißt 
dann Pochtrog. 

Der Grubenftod, die Stampfen mit ihrem Serüfte, ‚und 
die Daumenwelle find demnach die wefentlichften Theile eines 
Stampfwerfes, von denen ein für hlmühlen gehöriges auf Taf. 
380, Fig. ı in der vordern, Fig. 2 in der Seitenanficht darge 
ßellt iſt. 

Damit bei den häufigen Stößen der Stampfe der Boden, 
auf weldyem der Grubenſtock A A’.A” ruht, nicht weiche, und 
ein Senken des lepteren veranlafle, muß diefer auf einem feiten 
Sundamente B ruhen. Diefes Fundament wird in der Regel aus 
einem. hölzernen Roſte hergeftellt, welcher aus zwei oder mehreren, 
freugweife auf einander gefämmten Balkenreihen beſteht, Deren 
Balfen die den Umftänden entfprechenden Dimenfionen erhalten, 
und in entfprechenden horizontalen Entfernungen von einander 
gelegt werden, wo dann auf die oberite Reihe der Grubenftod 
aufgefämmt, aud mit dem Roſte verfchraubt, oder auf irgend 
eine andere Weife gehörig verbunden ift. In der Zeichnung aber 
beitebt diefed Fundament aus Mauerwerf, auf welches unter dem 
Grubenſtock noch eine Schichte von Pfoftenftücden gelegt ift. In 
diefem Falle ift e8 jedod) nothivendig, daß der Grubenflod auch 
gegen das Verſchieben auf dem Fundamente gefichert werde. Dieß 
gefhieht mittelft zweier Balfen C, welche an beiden Enden des 
Grubenſtocks in diefen eingelaffen, mit Nägeln befeitiget, und 
m die hintere Mauer des Gebäudes eingemauert oder bloß gegen 
tiefe geitemmt find, da ein Verfchieben des Grubenſtocks nur 
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gegen jene Seite, naͤmlich gegen die, der Daumenwelle zugekehrte, 
zu beſorgen wäre. D find die im Grubenſtocke audgearbeiteten 
Gruben oder Löcher, von denen in Big. 2 eined im Querdurch⸗ 
ſchnitte, in Sig. ı aber im Längendurchfchnitte dargeftellt iſt. 

Damit bei dem Eintragen, &tampfen und Audtragen der 
Bubftanzen nichts hievon gegen die Rüdfeite ded Grubenflodes 
verfchüttet werde, fo ift auf Diefen ein Brett F nach deſſen ganzer 
Länge in fehräger Richtung aufgefept, und ferner an der Vorder« 
feite des Grubenſtocks ein ſolches zweites, vorn mit einer etwas 
oben vorftehenden Leifte verfehenes Brett Ein horizontaler Richtung 
angebracht, um auf demfelben die beim Ausheben des zeritampfe 
ten Gutes, beim Olfamen des Kuchenmehles, erforderlichen 
Gefäße hin und her fhieben zu fönnen, und damit diefed Mehl nicht 
auf den Boden veritreut oder vergettelt werde. 

Die vortheilhafte Wirkung eines Stampfwerkes, ;. B. für 
Öhlfamen, hängt von der Geftalt der Gruben vorzugsweiſe ab, in: 
dem es dabei befonders darauf ankommt, daß der Samen fi 
gehörig wende, d. h. durch die abfallenden Stampfe an den Waͤn⸗ 
den der Löcher gehörig hinaufgetrieben ‚ und durch die oben über: 
bängende Form derfelben zum Überſtuͤrzen genöthiget werde, damit 
ftetö neue Parthien von Samen unter die Stampfen gelangen, 
und diefer gleichförmig bearbeitet werde. 

Da nun Löcher von der angedeuteten, in der Zeichnung er 
fihtlihen Form aus einem Orubenftode, welcher nur aus einem 
Stüde befteht, fchwer mit hinreichend glatten Wänden audzu- 
arbeiten find; fo fegt man dieſen aus drei Stücken A A’ AU 
sufammen. Die obern beiden &tüde A’ und Ar haben eine 
Tolhe Die, daß jener Theil der Grube in diefelben gearbeitet 
werden fann, welcher von der größten Weite anfängend, ſich 
nach oben hin verengert. Das Ausarbeiten diefed Theiles der 
Grube gefchieht dann leicht nach einer Schablone, wenn zuvor 
jene Stüde gehörig an einander gepaßt, und vorübergehend befe: 
fliget wurden. 

Sind ferner noch in dem unteren Stücke A die erforderli« 
hen Löcher in gehöriger Geſtalt und an entfprechenden Stellen auf 
ähnliche Weife ausgearbeitet, worüber die nöthigen Andeutungen 
gleich folgen; fo werden die Stücke A’ u. A” aufgelegt, und 
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mittel® Rarfer Molsfchrauben a, von denen je zwei zwifchen zwei 
Gruben zu fiehen tommen, auf A befeftiget. An den beiden En» 
den Des Seubenftodd werden auf und unter denfelben nach der 
Kreite eiferne Schienen gelegt, welche mit den &chraubenbol» 
zen b an den Grubenſtock gepreßt werden, und die Vereinigung 
dee 3 Theile deflelben bewirken. 

Der Grubenſtock ift isn Allgemeinen aus einem feften und 
dauerhaften Holze Herzuftellen, da deſſen Erneuerung bedeutende 
Mäbe und Koften verarfacht. Bei Ohlmühlen ins beſonders aber muß 
deſſen Holz auch möglichft dicht feyn, damit das Ohl nicht durch: 
dringe. Er wird deßhalb von Eichen, Rüftern, Buchen, felten von 
weicheren Holzgattungen hergefiellt, von denen das Lerchen⸗ und 
Kiefernholz noch das geeignetefte ift. Er erhält je nach der Größe 
der Gruben eine Höhe von 24— 27, und eine Breite von 22— 26 
Zoll. Seine Länge hängt von der Anzahl und Größe der Gruben 
ab. Um an Raum für dad ganze Stampfwerf zu fparen, und den 
Grubenſtock, Welle und Gerüſte von möglich geringer Länge 
zu erhalten, follten die Sruben, fo nahe als möglich an einander 
gebradyt werden. Allein, da dann das zwifchen je zwei Gruben 
befindliche Holz leicht Riſſe erhält, und der Grubenftod unbrauch- 
bar werden fann, fo legt man die Gruben von 2'/,, höchſtens 
3/. Schuh, von Mittel zu Mittel derfelben gemeilen, auseinander. 

Der Inhalt der Gruben D hängt oon dem zu flampfenden 
Materiale, Gewicht, Hubhöhe und Anzahl der in einer Grube 
arbeitenden Stampfen, und wohl aud) von der Korm der Gruben 
felbft ab. Bei Ohlmühlen, wo in der Regel zwei Stampfen in 
einem Roche arbeiten, follen nah Echreiber die Gruben einen 
ſolchen Inhalt erhalten, daß '/. Scheffel fähfifches Fruchtmaß 
/, diefed Inhaltes füllen, welched demnach nahe = öfterr. Kub. 
Tube für den ganzen Inhalt gibt. Die Bodenflächen der Gruben, 
fo wie ihre obere Offnung müffen fo geräumig feyn, daß fie für 
die entfprechenden Stampfen hinreichend Plag gewähren. Die 
Breite derfelben wird deninach 6 — y Zoll, die Länge aber um 
eben fo viel mehr betragen, als die zwei in derfelben Grube arbei- 
tenden Stampfen von einander abftehen, und es kommt diefe 
Dimenfion bei ſolchen Stampfwerfen felten aus den Grenzen von 
ı3 und ı6 Zoll. 


6 Stampfwerke. 


Es erhalten demnach ſowohl Boden als obere öffnung der 
Gruben eine nahe elliptiſche Form, wenn zwei oder mehrere St am⸗ 
pfen in dieſelbe Grube fallen, eine kreisfoͤrmige Geſtalt aber, 
wenn, wie beifranzöfifchen oder hollaͤndiſchen Ohlmühlen es häufig 
anzutreffen it, nur ein Stampf in jede Grube fällt. 

Die Tiefe der Oruben beträgt ı4 bis höchſtens ı8 Zoll, 
und kommt °/, von der Hubhöhe der Stampfen jtetö fehr nahe. 

Um den Gruben die eigenthümliche baudige Form geben 
zu fönnen, find befondere Schablonen nothwendig, für welche 
in Big. 4 und Fig. 5 zwei Verzeihnungsarten angegeben find, 
weiche Scholl's »Bau und Vetrieb der Ohlmühlen,« Darmftadt 
1844, enthält, von denen übrigens faft eben fo viele verfchiedene 
in der Prarid vorfommen, als es Stampfwerfs.-Erzeuger gibt. 

Bei der erften Verzeichnungsart der Schablonen nimmt man 
2/, der Hubhöhe ab Fig. 5 des Stampfed als die Höhe be der 
eigentlihen Grube, wobei bc die Mittellinie oder Are der Grube 
im Querdurchfchnitte derfelben darftellt. Über c nach £ trage man 
cf = ı'/, Zoll für die Verftärfung des Randes der oberen Off 
nung auf, welche Verftärfung deßhalb nothwendig ift, damit dies 
fer Rand wegen der unterfchnittenen Holzfafern nicht außgebro: 
hen werde. Berner theile man bc in 3 gleiche Theile, halbire 
den mitteren Theil de in l, und ziehe durch die Theilungspunfte 
co, d und l die Linien gh, ik und mn ſenkrecht auf bc; made 
ge=ch==cd, und ziehe mit dem Halbmeifer dg = dh die 
Kreisbögen gi und hk aus d als Mittelpunft. Berner made 
man Im = In = id, und ziehe mit dem Halbmeifer mn die 
Bögen mo u. np, wofür n und m die Mittelpunfte find. im und 
kn werden dann ald gerade Linien gezogen. 

3. Art. Man madht wieder, wenn ab, Fig. 4, die ganze 
Hubhöhe des Stampfes ift, cb—='/„ab, und cd='/, ch. 
Herner gibt man dem Boden op die doppelte, und der größten 
Breite ik, welche durch d gezogen ift, alfo auf ?/, der Lochhöhe 
fällt, den vierfachen Durchmefler der Stampfbahn, vermehrt 
um ı Zoll, fo daß id — dk = op + '/, Zoll wird. Ends 
Tich zieht man die Bogen io, pk. ig und hk, wofür k, i 
und d beziehungsweife Mittelpunkte find, und gibt 1'/, Zoll = of 
für den Rand der Grube, 
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Hinſichtlich der Reiftang follen beide Formen gleich gut ſeyn; 
neh Big. 5 geformte Gruben halten, wie leicht einzufehen, den 
Gamen länger am Boden, nöthigen ihn aber, fobald cr an den 
Bänden anfgeiliegen it, ſchneller abzufallen, während Gruben, 
denen die Form der Fig. 4 gegeben wird, mehr Samen fletd un» 
tee den Stampfen halten, und das Aufileigen langfamer bewirs 
ten. Einen wefentlihen Vorzug möchte jedoch die zweiten Form nach 
ig. 4 vor der erften haben, da fie den Durchmeiler der unteren 
horizontalen Flaͤche des Stampfed, nämlih der Bahn deſſelben 
berüchfichtiget, weldye auf die Form der Grube oder doch auf 
die Größe ihrer Bodenplarte einen wefentlichen Einfluß haben 
muß. Denn hätte die Bahn des Stampfes gleiche Größe mit der 
Bodenplatte, fo wäre bloß ein Feſtſtampfen, aber fein Aufiteigen 
und Wenden der zu ſtampfenden Gegenflände denkbar. Eine fehr 
Heine Bahn würde dagegen die Maſſe durchſchlagen, einzelne 
wenige Theile fehr gut ſtampfen, und wenn endlich nady anhal» 
tender Arbeit eine gewilfe Kohaͤrenz in der Maffe eintritt, würde 
jedes weitere Aufitcigen und Wenden aufhören, obgleich noch bei 
Beitem kein gleihförniged Zerftampfen ftattgefunden hat. 

Sind nun Löcher in einem aus einem Stücke beilehenden 
Srubenflode auszuarbeiten, fo wird ein Brettchen fboig Fig. 3 
nach der gewählten Form gefchnitten, welches Brettchen nur die 
Hälfte des Grubenquerſchnittes erhält, und dieſes mit einer Reifte 
qr verfehen, deren untere gerade Kante durch den Punft f geht, 
und auf cb fenfrecht ſteht. 

Hat man dann auf dem Grubenflode die oberen elliptifchen 
Öffnungen, deren Breite = gh, und deren Cänge gleih gh 
mehr der Entfernung der beiden zufanımen gehörigen Etampfen 
iit, gezeichnet, fo Haut und ſtemmt man fenfrecht auf die Ober: 
flähe des Grubenſtocks ein Fonıfches Loch aud, welches oben der 
£ffnung und unten dem Boden der Grube entfpricht. Hierauf erft 
arbeitet man den gefrümmten Theil derfelben nach und nach fo 
weit aus, bis man die Schablone Fig. 3, welche nun gehörig einge» 
führe werden fann, mit ihrer Kante gs an den fchon rein gearbeis 
teten Rand der Öffnung jo anfdhieben kann, daß die Krümmung 
derfelben an der Wand der Grube anliegt, während die Leiſte gr 
auf den Grubenſtock zu liegen fommt, und zwar dieß in allen 
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Lagen der Schablone Statt findet, wenn nur die Kante fb auf der 
oberen Flaͤche des Grubenftodes fenfrecht gehalten wird. 

Sind die Löcher in einen, aus zwei oder drei Stüden befte- 
benden Grubenftod zu arbeiten, fo fann dieß um fo bequemer 
gefchehen, indem man die Schablone in zwei abgefonderten ent: 
fprechenden Theilen anwendet, und nur dafür Sorge trägt, daß 
die zugehörigen Hälften der Töcher dann genau zufammenfallen, 
wenn die Theile des Grubenflodes zufammen gefügt werden, was 
leicht zu bewerfitelligen ift, wenn man zuerft die Löcher in dem 
obern Theile gehörig und rein ausarbeitet, Ddiefen dann anf den 
unteren legt, und darauf die Löcher vorzeichnet. 

Sind die Löcher gehörig ausgearbeitet, fo wird noch mit einer 
entfprechenden Raſpel die rauhe Oberfläche mehr befeitigt, und 
mittelft eines Schabeifens geglättet. 

Bei Stampfwerfen, welche nur mit einem Stampfe in jeder 
Grube arbeiten, erhält diefe die Geſtalt eines Theiles der Kugel. 
oberfläche. Man gibt nämlich dem Durchmeſſer der freisförmigen 
Bodenplatte das Doppelte des Durchmeflerd des Stampffchuhes, 
wie dieß in Fig. 4 geſchah, halbirt die Are cb der Grube, und 
befchreibt aus dem KHalbirungspunfte 1 mit ‚dem Halbmeſſer 10 
Kreisbogen, fo geben diefe den Querfchnitt der Grube, welche haͤu⸗ 
. fig in ihrer oberen Hälfte auch Ponifch gebildet wird, wie dieß in 
Zaf. 181 Sig. ı und 3 erfichtlich ift. 

Der Boden der Grube muß mit einer 1'/, Zoll ftarfen guß⸗ 
eifernen Platte belegt werden, für weldye das Hol; am Boden aus 
dem Grubenftod ebenfalls fo ausgemeißelt feyn muß, daß diefe 
Platte genau hinein paßt, und feft auf dem Holze aufliegt, damit 
diefelbe nicht zerfchlagen werde. Sie wird mit flarfen Holzfhraus 
ben am Örubenftode befefliget. Um jedoch dann, wenn die Platte 
im längeren Gebrauche abgenügt oder zerbrochen wurde, diefelbe 
wieder herausbringen zu fönnen, ohne das Orubenloch befhädigen zu 
müffen, fo wird unter ihrer Mitte der Grubenflod mit einem 
11/, 300 ftarfen Loche Durchbohrt, durch welches das Ausdolchen 
der Platte leicht möglich ift. 

Nicht bloß der Boden, fondern auch die Brubenwände, wenn 
gleich fehr glatt gearbeitet, Fönnen mit Vortheil mit einem gehoͤ⸗ 
sig getriebenen Weißbleche außgefüttert werden, welches bei Gru⸗ 
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benſtoͤcken aus ‚mehreren Theilen Leicht gefchehen Tann. Diefes 
Blechfutter braucht bloß bis etwa auf %/, der Höhe des Loches zu 
reichen, und wird oben an die Dedenftüde mit eifernen Nägeln 
befeftiget, unten aber zwifchen dem Holze des Grubenflodes und 
der Seitenfläche der Bodenplatte feſt eingeflemmt, wie dieß in 
Fig. ı und 2 Zaf. 180 erfichtlich ift. Statt der Bodenplatte und 
dem Blechbeſchlage gußeiferne Töpfe anzuwenden, welche nur bie 
auf etwa ?/, der Höhe der Grube reichen, erfcheint jedenfalls vor: 
- tHeilbafter, da fie und die Gruben näher an einander fommen 
fönnen, und bei Ohlmühlen fein hl einfangen. Ihre Boden: 
dicke beträgt wenigftend ı?/,, und die Wanddide '/,—!/, Zoll. 
Nichtsdeſtoweniger müjjen aber auch die Gruben nach der Form 
Diefer Töpfe genau ausgearbeitet werden, damit diefelben im Gru- 
benftode feft ſitzen und nicht zerfchellt werden ; es fann jedoch der 
Grubenfto® aus zwei Theilen, welche der Höhe nad) zuſammen⸗ 
gefügt find, beftehen, wodurch das Einpaffen der Töpfe noch mehr 
erleichtert wird. 

Zunächſt an den beiden Kopfenden des Grubenftodes find 
Die beiden Geruftfäulen G Fig. ı und 2 aufgeftellt, in diefen 
eingelaflen, und mit Keilen fefigefeilt, welche an ihrem oberen 
Ende an der Dede des Gebäudes gut befeftiget find, oder fonft 
auf irgend eine andere Weife in ihrer unveränderlichen vertifalen 
Stellung erhalten werden. Bei längeren Stampfwerfen mit meb- 
reren Gruben werden noch in der Mitte eine oder mehrere Gerüſt⸗ 
fäulen zwifchen zwei Gruben eingelaffen und verteilt. 

Etwa ı?/, Fuß über dem Grubenftode verbinden die Gerüft: 
fäulen an ihrer vorderen und hinteren Seite zwei horizontal lie. 
gende Hölzer H, weldye auf die Serüftfäulen mit ihrer ganzen 
Dide mit Schwalbenfhweif aufgeplattet, und durch Schrauben: 
belzen d, welche durch die Gerüftfäulen geftedt werden, mit diefen 
vrerſchraubt find. Eben fo verbinden diefe zwei andere horizontal⸗ 
liegende Hölzer H’/ in einer Höhe, welche von der Länge der 
Stampfen und der weitern Anordnung des Stampfwerkes abhän- 
sig iſt. | 

Diefe Hölzer H u. H/ dienen nämlich mit den in fie einge: 
teten Querflüden zur Leitung der Stampfe und heißen de: 
halb auch Leitſcheiden oder Scheidelatten. Sie find fo 
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anzubringen, daß ſie den zwiſchen ihnen befindlichen Stampfen nur 
eine Linie Spielraum gewähren. Da die Stampfe fait immer 
aus Holz bergeitellt werden, fo dürfen Lie Schridelatten nicht 
Behufs der vollitändigen Leitung der Stampfe um die halbe 
Stampfdicke eingefchnitten werden, weil dadurch dad Hirnhol; der 
Sceidelatten an das Längenhol; der Stampfe zu liegen fäme, 
welches größere Reibung und mithin auch eine jchnellere Abnützung 
der Stampfe veranlajfen würde. Die Stampfen, welche an den 
Gerüſtſäulen zunächſt fiihy befinden, und jene von je zwei auf ein» 
ander folgenden Gruben, erhalten demnach durch Querſtuͤcke, wels 
he in die Scheidelatten eingezapft find, ihre gehörige Leitung zur 
Seite. Damit aber auch die Stampfe einer und derfelben Grube 
mit einander iu paralleler Stellung bleiben, werden zwifchen und 
durch diefelben Querriegel g und g’ geftedt, welche an dem vor: 
deru Ende mit einem Kopfverfehen, an dem andern aber durchlocht 
find, um mittelft der eingetriebenen Keile die beiden Scheidelatten 
feft mit einander zu verbinden. Uebrigens kann diefe Verbindung 
auch mittelft Schraubenbolzen gefchehen, welche dann zwiſchen je 
zwei Gruben zu liegen kommen. 
5; Die Figuren 6, 7 und 8 zeigen dieſe Einrichtung in der vor: 
dern, Geiten:Anfiht und im Grundriffe im Detail. Hierbei find 
H die Scheidelatten, f die Querftüde, g ein Querriegel mit fei- 
nem Keile, hein folher Schraubenbolzen, und I zwei in einem und 
demfelben Roche arbeitende Stampfe. Auch it erfichtlich, dap die 
Stampfe zwifchen den Querftüden f und dem Riegel g zu beiden 
Seiten ebenfalls eine Linie Spielraum erhalten. 

Auf gleiche Weife wird auch die Leitung der Stampfe zwi- 
ſchen dem oberen Paare von Scheidelatten hergeftellt. 

Vielgeringer wird die Reibung zwiſchen Scheidelatten, Quer: 
riegeln und Stampfen, wenn man fowohl die Scheidelatten als 
auch die Querriegel ringd um den Stampf mittelft Eiſenblech be 
legt, wodurch die Stampfe eine längere Dauer gewähren, und die 
Scheidelatten und Querriegel vor der Abnügung durdy Reibung 
gefhügt find. Schr einfach ift die Herftellung diefer Ausfütterung, 
wie fie P. Rittinger an den Pochwerfen im Schemniter Mon« 
tan»Bezirfe ausführt. Die Figuren 9, 10, 11 und ı2 Zaf. 881 
enthalten ihre Darftellung. I fiellen die Stawpfe, H die Scheide: 


/ 
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latten, g die Querriegel vor. Die Löcher in den Scheidelatten fär 
die Querriegel find hier um die doppelte Dide der Blechfütterung 
weiter von einander entfernt, als ed die Dide der Stampfe und 
der für fie nörhige Spielraum fordert. Die Bleche a, ß, 
welche an die Scheidelatten gelegt werden, find eben fo hoch wie 
diefe, und haben, wie dieß Fig. ı3 zeigt, an beiden Enden Ein» 
ſchnitte, in der Mitte aber eine rechtedige Deffnung, welde auf 
die Löcher der Schridelatten für die Querriegel pailen. Die Büts. 
terungsbleche, welche an die Querriegel zu liegen fommen, und in 
Fig. ı ı abgebildet erfcheinen, haben in ihrer Mitte auf eine Länge, 
weldye fo groß-ift, ald die Stampfdicke, mehr demnöthigen Spiel: 
raum, eine Breite, welche gleich it der Diagonale ı, 2, Fig. 
10, der für die Riegel gehörigen Löcher in den Echeidelatten. 
An beiden Enden aber in einer Länge, welche der Scheidelatten- 
dicke gleich ift, find diefe Bleche etwas fchmäler, fo daß ihre Breite 
der Höhe der für die Riegel gehörigen Löcher gleich fommt. Hält 
man nun die beiden Bleche aß an die Scheidelatten gehörig an, 
fo fann man die Bleche yö in der Lage, wie die punftirte Linie 1,2 
in ig. 10 Taf. 381 es zeigt, durch die Löcher der Scheidelatten 
uud der Bleche a ß einfchieben, dann fie vertifal aufftellen, wodurch 
fhon die Bleche aß feitgehalten werden, und zulegt mittelft Eins 
ſtecken und Berfeilen der Querriegel auch der. ganzen Fütterung 
vollfommene Feitigfeit geben. Damit durch diefe Eiſenbleche eine 
möglihft lange Erhaltung der Stampfe bewirkt werde. ift es 
durchaus nötbig, dag ihre oberen und unteren Kanten abgerundet, 
und die mit den Stampfen in Berührung tretenden Flächen fchon 
anfangs möglichit glatt gearbeitet feyen. Auch müſſen die Stampfen 
mit Seife oder einer geeigneten Graphitſchmiere öfterd gefchmiert 
werden. | 

Wenn nicht zwifchen je zwei Gruben Gerüftfäulen ſtehen, fo 
it es natürlich, daß dennoch zwifchen jedem Paare von Stampfen 
noch Querflüdfe in vie Scheidelatten eingezapft werden, damit 
diefe mittelt der Querriegel nicht zu fehr zufammen gezogen wer: 
den fönnen, wodurd dad Spiel der Stampfen gehindert wurde. 

Statt der Fütterung an den Scheidelatten in diefe verfenfte 
und an fie befeitigte Sriftionsrollen anzubringen, gibt eine zu 
komplizirte Foftfpielige und doch wenig dauerhafte Einrichtung, 
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deren Anſchaffungs⸗ und Erbaltungsfoflen mit ihrem Nugen in 
feinem günfligen Verhaͤltniſſe ftehen. 

Da die Scheidelatten zur Herflelung der erforderlichen Füh⸗ 
rung der Stampfe bei ihrer Bewegung dienen, fo hängt die Ent⸗ 
fernung der oberen und unteren Scheidelatte von der Länge der 
©tampfe, ihrer Hubhöhe und der Breite diefer Latten felbfi ab. 
Beträge 5. B. die Länge der Stampfe ı 17, die Hubhöhe 18°. Die 
Entfernung der unteren Scheidelatte von der Sohle der Stampfe 
in ihrer böchften Stellung 15°, Die Breite jeder Latte 6, und 
foll jeder Stampfin feiner tiefiten Stellung noch 3’ über die obere 
Scheidelatte vorragen, fo ift diefe Entfernung von Mittel zu Mittel 
gleih 11° — 18”%— 15761 — 3 u 76". Diefe Entferaung 
gile für die vortheilhaftere Anordnung, bei welcher die Stampfe 
an ihren SHebelatten von den Däumlingen der Daumenwelle ih 
der Mitte zwifchen den beiden Scheidelatten ergriffen werden, wie 
dieß in Big. 5 und 6 Taf. 38: erfichtlich iſt. Wird jedoch die Ans 
ordnung in der, Big. s und 2 Zaf. 380 dargeſtelſten Weiſe getrof: 
fen, und die Stampfe oberhalb der oberen Scheidelatte von der 
Daumenwelle K ergriffen, fo wird Diele Entfernung geringer. 
Steben etwa bei 112° laugen &tampfen die Hebelatten vom obern 
Rande derfelben 9” ab, ergreift die Welle die Stampfe ı° 
über der oberen Scheidelatte, und bleibt im Uebrigen die Einrich⸗ 
tung diefelbe , welche im früheren Beiſpiele angenommen wurde, 
fo wird die Entfernung der Scheidelatten in diefem Falle gleich 
11 — 18" — 156. lg me 67, 

Die untere Scheidelatte muß jedoch ſtets in einer Entfernung 
. von beiläufig 18 ZoU vom Grubenjtode angebracht werden, da 
Diefe Entfernung theils durch den nöthigen Raum für das Büllen 
und Audleeren der Gruben, theil® durch die Form der Stampfe 
an ihrem unteren Ende bedingt ift. | 

Die Stampfe I erhalten wohl eine parallelepipedifche 
Form mit rechtedigem, meiftens quadratifhem Querfchnitte, für 
welche Form die Herftellung der Führung zwifchen den Scheide 
latten einfady und zugleih ein Drehen der Stampfe verhindert 
wird. An ihrem untern Ende jedoch, fo weit fie in das zu ſtam⸗ 
pfende Qut eindringen, erhalten fie eine fonifehe oder wenigſtens h 
pyramidale Sorm. Die Stampfen werden naͤmlich in der Regel . 
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von Holz hergeftellt, und man verwendet hiezu, theild um ihnen, 
Daher auf dem ganzen Stampfwerfe möglihfl geringe Dimen- 
fionen geben zu fönnen, theild auch Stampfe von längerer Dauer 
zu erhalten, Holzarten von bedeutendem fpecifilhen Gewichte und 
großer Härte, und zwar in unferen Gegenden Weißbuchen, Ahorn 
oder Eichenholz. Um nun das untere Ende der Stampfe gegen 
DaB Aufipalten zu wahren, werden fie mit eifernen Reifen, welche 
fidy au der fonifhen Form gut antreiben laffen, verfehen, und 
Die Bahn der Stampfe mit eifernen breitföpfigen Nägeln bes 
fhlagen. Obgleich das Hol; der Stampfe, bevor fie in Gebrauch) 
kommen, vollftändig lufttroden fein nıuß, daher ein Abfallen gut 
angetriebener Reife nicht fehr zu beforgen iſt; fo erfcheint ein An« 
fhrauben diefer Reife doch nicht überflüffig, da ein abgefallener 
Reif Leicht Veranlaffung zu Befchädigungen der Stampfbahn 
oder Srubenhöhle geben kann. Das zur Austrocknung vorzurich⸗ 
sende, za Stampfen beftimmte Holz, hat ınan vorläufig auszuar- 
‚beiten, au Etriden aufzuhängen, unten mit einem angehängten 
Gewichte zu fpannen, und einem freien Quftzuge an trodenen und 
gededten Orten hinreichend lange audzufegen, damit dasfelbe nicht 
ſchwinde oder frumm und dadurch unbrauchbar werde. 

Statt der eifernen Ringe und der Nägel der Bahn bedient 
man fich noch zwedimäßiger eigener gußeiferner Schuhe, womit 
das untere Ende der Stampfe befchlagen wird. Die Biguren 
9 und 10 Taf. 180 zeigen das befchuhte Ende eines Stampfes im 
vertifalen Durdyfchnitte und die Anficht der Bahn von unten. 
Dabei iſt jedoch vorzüglich darauf zu fehen, daß der Schuh feit 
auf dem Holze fipt, und der obere Rand defjelben an den ring- 
förmigen Abſatz des Holzed gut anfchließt, damit der Schuh nicht 
Isder werde. 

Stampfen, welche Gegenſtände von bedeutender Härte zu 
ertrummern haben, muß ein bedeutendes Gewicht gegeben wer- 
den, und erleiden auch an ihrem Schuhe eine größere Abnügung. 
Um fie nun theild länger im ununterdrochenen Gebrauche erhalten 
in fönnen, theils auch fie nicht von zu flarfem und langem Holze 
smfertigen zu müjlen, gibt man ihrem gußeifernen Schuhe eine bes 
dentende Höhe, und verbindet diefen, wie dieß bei den Pochwerfen 

wicht, mir dem Holze nach Art der Blattzapfen an hölzernen 
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deren Anfhaffunge: und Erbaltungsfoflen mit ihrem Nugen in 
feinem günftigen Verhaͤltniſſe ſtehen. 

Da die Scheidelatten zur Herfiellung der erforderlichen Füh⸗ 
rung der Stampfe bei ihrer Bewegung dienen, fo hängt die Ent- 
fernung der oberen und unteren Scheidelatte von der Länge ber 
©tampfe, ihrer Hubhöhe und der Breite diefer Latten felbft ab. 
Beträge 5. B. die Länge der Stampfe ı17, die Hubhöhe 18°. die 
Entfernung der unteren Scheidelatte von der Sohle der Stampfe 
in ihrer hoͤchſten Stellung ı5°% die Breite jeder Latte 6, und 
fol jeder Stampfin feiner tiefiten Stellung noch 3°’ über die obere 
Scheidelatte vorragen, fo ift diefe Entfernung von Mittel zu Mittel 
glei 11’ — 18150761 — 3 — 716", Diefe Entfernung 
gile für die vortheilhaftere Anordnung, bei welcher die Stampfe 
au ihren Hebelatten von den Däumlingen der Daumenwelle in 
der Mitte zwifchen den beiden Scheidelatten ergriffen werden, wie 
dieß in Big. 5 und 6 Taf. 38: erfichtlich ift. Wird jedoch die Ans 
ordnung in der, Sig. s und 2 Taf. 380 dargeftellten Weiſe getrof: 
fen, und die Stampfe oberhalb der oberen Scheidelatte von der 
Daumenwelle K ergriffen, fo wird diefe Entfernung geringer. 
Stehen etwa bei 11° langen &tampfen die Hebelatten vom obern 
Rande derfelben 9” ab, ergreift die Welle die &tampfe 7‘ 
über der oberen Scheidelatte, und bleibt im Uebrigen die Einrich⸗ 
tung diefelbe , welche im früheren Beifpiele angenommen wurde, 
fo wird die Entfernung der Scheidelatten in diefem Falle glei) 
1 1— 1ν— — 6’, 

Die untere Scheidelatte muß jedoch ſtets in einer Entfernung 
- von beiläufig ı8 Zoll vom Grubenſtocke angebracht werden, da 
Diefe Entfernung theils durch den nöthigen Raum für das Büllen 
und Ausleeren der Bruben, theila durch die Form der Stampfe 
an ihrem unteren Ende bedingt ift. 

Die Stampfe I erhalten wohl eine parallelepipedifche 
Form mit rechtedigem, meiftens quadratifhem Querfchnitte, für 
welche Form die Herftellung der Führung zwifchen den Scheide: 
latten einfach und zugleich ein Drehen der Stampfe verhindert 
wird. An ihrem untern Ende jedoch, fo weit fie in das zu ſtam⸗ 
pfende Qut eindringen, erhalten fie eine fonifehe oder wenigftens 
pyramidale Form. Die Stampfen werden nämlic in der Regel 
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von Holz bergeftellt, und man verwendet hiezu, theild um ihnen, 
Daher auch dem ganzen Stampfwerke möglichft geringe Dimen- 
fiouen geben zu können, theild auch Stampfe von längerer Dauer 
ju erhalten, Holzarten von bedeutendem fpecifiihen Gewichte und 
großer Härte, und zwar in unferen Gegenden Weißbuchen, Ahorn 
oder Eicyenholz. Um nun das untere Ende der Stampfe gegen 
dad Auffpalten zu wahren, werden fie mit eifernen Reifen, welche 
fi) an der fonifhen Form gut antreiben laſſen, verfehen, und 
die Bahn der Stampfe mit eifernen breitföpfigen Nägeln bes 
fhlagen. Obgleich das Holz der Stampfe, bevor fie in Gebrauch 
kommen, vollftändig Tufitroden fein muß, daher ein Abfallen gut 
angetriebener Reife nicht fehr zu beforgen ift; fo erfcheint ein Ans 
fhrauben diefer Reife doch micht überflüffig, da ein abgefallener 
Reif leichte Veranlaffung zu Befchädigungen der Stampfbahn 
oder Srubenhöhle geben fann. Das zur Auötrodnung vorzurich⸗ 
tende, za Stampfen beflimmte Holz, hat man vorläufig auszuar⸗ 
beiten, an &triden aufjzuhängen, unten mit einem angehängten 
Gewichte zu fpannen, und einem freien Luftzuge an trodenen und 
gededten Orten hinreichend lange auszufegen, damit dasſelbe nicht 
ſchwinde oder krumm und dadurch unbrauchbar werde. 

©tatt der eifernen Ringe und der Nägel der Bahn bedient 
man fi) noch zweckmäßiger eigener gußeiferner Schuhe, womit 
daB untere Ende der Stampfe befchlagen wird. Die Figuren 
9 und 10 Taf. ı80 zeigen das befchuhte Ende eined Stampfes im 
vertifalen Durchſchnitte und die Anficht der Bahn von unten. 
Dabei ijt jedoch vorzüglich darauf zu fehen, daß der Schuh feſt 
auf dem Holze fipt, und der obere Rand deijelben an den ring» 
förmigen Abfag des Holzes gut anfchließt, damit der Schuh nicht 
loder werde. 

Stampfen, welche Gegenitände von bedeutender Härte zu 
jertrummern haben, muß ein bedeutendes Gewicht gegeben wer- 
den, und erleiden auch an ihrem Schuhe eine größere Abnügung. 
Um fie nun theils länger in ununterdrochenen Gebrauche erhalten 
zu fönnen, theild auch fie nicht von zu ftarfem und langem Holze 
anfertigen zu müjlen, gibt man ihrem gußeifernen Schuhe eine be⸗ 
deutende Höhe, und verbindet diefen, wie dieß bei den Pochwerfen 
gefchieht, mir dem Holze nad) Art der Blattzapfen an hölzernen 
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Wellen. Man ſchlitzt nämlich das untere koniſche Ende des Stam⸗ 
pfes nach der Länge feiner Faſern und nad) der ganzen Breite des 
Holzes in einer Länge und Dicke ein, welche der Länge und Dicke des 
Blatted u Fig. ı3, Taf. 380, am Schuhe t (hier Pocheiſen ges 
nannt) gleich ift, ſteckt das Blatt u in diefen Schlitz, nnd treibt 
dann über das Fonifche Ende des Holzes zwei Ringe gut an, die 
man allenfalls auch noch anfchraubt. Da das Blatt am oberen 
Ende breiter ift, und die Breite des Fonifchen Theile6 des Stampfes 
bat, fo halten die Ringe das Pöcheifen feft, und man hat nur da⸗ 
für zu forgen, daß der Stampf auf den Anfägen ded Pocheifens 
neben dem Blatte feit auffipt. Der Bahn wird auch hier eine 
ebene Form gegeben. Andere Sormen werden dann betrachtet 
werden, wenn von den Stampfwerken zu befonderen Zweden die 
Rede feyn wird. 

Einen wefentlichen Beftandtheil dee Stampfe, von welchem 
zum großen Theile der Nugeffeft eines Stampfwerkes abhängt, 
bildet die Hebelatte v Fig. ı und 2, Taf. 180. Sie iſt in 
Big. nı und ı2, Zaf. 180, in der Seitenanficht und im horizon⸗ 
talen Durchfchnitte befonders abgebildet. Sie befteht aus einem 
keilförmig gearbeiteten Stüde von fehr hartem und glattem Molze, 
am häufigften aus Weißbuchenholze. Wo es thunlich iſt, wird die- 
felbe auch aus Qußeifen hergeitellt, wiein Big. bund ı3, Taf. 381, 
oder doch an ihrer unteren Flaͤche durch eine glatt gearbeitete,- 
etwa mit aufilehenden Ränders verfehene und zur Seite befeftigte 
eiferne Platte armirt. 

Sehr wichtig ift ed, Daß die Hebelatte mit dem Stampfe 
eine fefte und unveränderlihe Verbindung erhält, welche fie bei 
den fortdauernden ftarfen Stößen der Daumen nicht loder werden 
läßt. Der Kopf der Hebelatte erhält die Breite ded Stampfeb, 
fo weit derfelbe vor dieſem vorfteht. Die Sortfegung bildet einen 
Zapfen, welcher in dem entfprecyenden Schlipe des Stampfes ein: 
gefhoben, noch einige Zol über die Rüdfeite vorfteht. Die Breite 
dieſes Zapfens beträgt beiläufig '/, Ber Breite des Stampfes, und 
die Höhe „hängt von dem größeren oder geringeren Gewichte des 
Stampfes, und auch von der größeren oder geringeren Gefchwin: 
digfeit ab, mit welcher der Stanıpf gehoben werden fol. Vor 
dem Audfallen fichert Die Hebelatte der von der Seite vorgeſteckte 
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Keil x, und damit diefelbe auch in dem Schliße feſtſitze, wird ober» 
oder unterhalb der Keil w feit eingetrieben, und gegen dad Zus 
rüdfchieben durch Voritecnägel gefihert. Auch bei dem Keile x 
erfheint ein folcher Vorftedinagel nicht immer überflüffig. Bei 
Btampfwerfen, welche eine bedeutende Abnützung der Schuhe oder 
Pocheiſen im Gefolge Haben. oder bei denen die Sohle der Gruben 
oder des Pochtroges veränderlich ift, wird der für die Hebelatten 
gehörige Schlig des Stampfes höher gemacht, und in demfelden 
werden Zwijchenlagen oder Ausfütterungshölzer y, wiein Big. 6, 
Taf. 38ı, eingelegt. 

Es muß nämlich die untere bei vertifalen Stampfen hori«- 
jontal zu fleiende ebene und glatte Fläche der’ Hebelatte fo an 
den Stampf angebracht werden, daß fie hinreichend verlängert, 
in der tiefiten Stellung des Stampfes, welche diefer während der 
Arbeit einnimmt, durch'die Mitte oder die Are der Daumenwelle 
gebt. Hat man nun, bloß mit Nüdjicht auf die Abnügung des 
Stampfichuhes, diefen neu eingefegt, und das Futterholz y ober: 
balb der Hebelatte angebracht, fo fann man dann, wenn der Schuß 
abgenützt ift, der Hebelatteleicht wieder die erforderliche Stellung 
geben, wenn dad Futterholz y unter die Hebelatte verfegt wird. Durch 
Anwendung mehrerer geeignet geformter derlei Hölzer oder guße 
eiferner Schienen fann man diefen Spielraum nad) Erforderniß 
vergrößern und die Stellung der Hebelatte verändern. 

Was nun die Länge der Hebelatte, oder vielmehr des Kopfes 
der Hebelatte betrifft, fo fol diefelbe fo kurz als möglich gemacht 
werden. Denn wird der Stampf von dem Daumen z an der 
Hebelatte ergriffen, wobei die Hebung deilelben in vertikaler Rich— 
tung beginnt, fo wird ihm, weil der Angriffspunft nicht in der 
durch den Schwerpunft des Stampfes zu ziehenden Vertifallinie 
liegt, das Beſtreben mitgetheilt, fi) fo zu drehen, daß der an der 
Hebelattte zunäͤchſt liegende obere Iheil des Stampfes fi) von 
der Daumenwelle zu entfernen, der untere aber fich diefer zu nähern 
trachtet. Dadurch wird der. Stampf offenbar an die obere, auf 
entgegengefegter Seite an die untere auf derfelben Seite der Dau⸗ 
menwelle befindliche Scheidelatte angedrüct, und unter diefem 
Drude der Stampf in die Höhe gefchoben, mithin an den Scheider 
latten eine Reibung erzeugt, welche nicht nur zur Vermindernng 
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des Nutzeffektes des Stampfwerkes, ſondern auch zur Abnützung 
der Scheidelatten und der Stampfe einwirkt. Da jedoch dieſer 
Druck, mithin auch die ihm entſprechende Reibung um fo größer 
wird, je laͤnger die Hebelatte if, d. h. je weiter der Stampf von 
jener Schwerlinie zur Seite ergriffen wird; fo ift klar, warum 
die Hebelatte fo kurz wie möglich gemacht werden fol. Um eine 
gleiche Reibung, daher auch gleiche Abnützung an der oberen und 
unteren Scheidelatte zu haben, ftellt man auch die Hebelatte fo, 
daß ihre untere Flaͤche in die Mitte zwifchen beide Scheidelatten 
fommt, wenn der Stampf die halbe Hubhöhe erreicht hat, oder 
doch nur wenig höher, da bei Beginn des Hubes während des 
Stoßes die Reibung etwas größer iſt, ald während des Hubes. 
Es wird jedoch fpäter gezeigt werden, daß diefe Stellung der 
Hebelatte nicht die vortheilhaftefte ift, und daß auch eine etwas 
längerer Hebelatte nicht von großem Nachteile ift, wenn nur die 
Anordnung zweckmaͤßig getroffen wird. 

- Aus diefem Grunde, welcher die Wahl Furzer Hebelatten 
vortheilhaft erfcheinen läßt, wendet man nicht felten, befonders 
bei leichteren Stampfen, gar Beine Hebelatten an, legt die Dau⸗ 
menwelle fo nahe als thunlich an die Stampfe, und läßt die Dau⸗ 
men in Schlige der Stampfe eingreifen. In diefem Falle muß 
jedoch die Fläche des Schliged an deilen oberem Ende mit Holz, 
deilen Bafern mit jenen der Daumen parallel liegen, oder mit ei« 
nem gehörig befeftigten Eifen belegt werden. 

Zur Erlangung des nöthigen Spielraumes für die Daumen 
müffen jedoch die Schlige hinreichende Breite erhalten, wodurch 
die Stampfe fehr gefchwächt werden, wenn gleich diefe eine größere 
Breite ald Dicke, d. h. einen rechtedigen Querfchnitt erhalten. Da⸗ 
mit num diefelben nicht gerfchelle oder abgebrochen werden fönnen, 
fo erhalten fie zu beiden Seiten Zulagen, welche an den Stampf 
angefchraubt werden. 

Sind jedoch Hebelatten anzubringen, fo müſſen diefelben 
wenigftens eine Länge erhalten, welche der Länge des wirkenden 
Theiled der Hebedaumen gleich fommt. Denn bei dem Ergreifen 
des Stampfes gelangt die Hebelatte an ihrem äußeren Rande mit 
dem innern der Welle k zugewendeten Ende dieſes Theileb des 
Daumend in Berührung, unmittelbar vor dem Abfalle des Stampfes 
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aber derfelbe Rand der Hebelatte mit dem dußern Ende des Dau⸗ 
mens, während bei dem Aufiteigen des Stampfes der Daunen 
noch hinreichend Raum haben muß, um bei dem Stampfe vor: 
übergeben zu fönuen. Wegen des nöthigen Spielraumes der 
Stampfe zwifchen den Scheidelatten wird jedoch die Länge der 
Hebelatte wenigflend um einige Linien größer gehalten, als jener 
Theil der Daumenlänge beträgt. Diefer iſt jedoch von der Hub: 
höhe uud jenem Winfel abhängig, um welchen fich Die Daumen: 
welle während ded Aufhebens des Stampfes drehen muß, daher 
bierüber das Nähere dann folgt, wenn die Form der Traumen 
betradhtet wird. 

Waͤhrend des Hebens der Stampfe mittelit ihrer Daumen 
gleitet die gefrümmte Flaͤche der lepteren über die ebene Kläche 
der Hebelatten, wobei beide Flaͤchen durch das Gewicht der Stampfe 
on einander gebrädt werden, wodurd ein Reiben dirjer Zlächen 
auf sinander Statt findet. Um die Wirkung der Kraft, welche zur 
Überwindung diefer Reibung zu verwenden iſt, zu vermindern, wen: 
det man flett der ebenen Kläcdhe der Heblinge Rollen mit hinrei⸗ 
heud flarken Zapfen an. Werden diefe Zapfen moͤglichſt flarf, 
fo ijt die Verminderung jener Kraft unbedeutend, ſchwache Zapfen 
dagegen habem zu geringe Dauer. Werden die Stampfe nicht 
mit Hebelatten verfehen, fo müſſen diefe Rollen in die Mitte des 
Stanıpfes gefept werden. 

Bei Btampfwerfen, deren zu flampfended Gut häufig ge: 
wechfelt, Daher dasſelbe, wenn e& bereit in den, durch das Stampfen 
beabfichtigten Zufland verfegt ift, ausgetragen werden muß, 
it die Anordnung fo zu treffen, daß die Stampfe abgeftellt, 
d. b. aufgehoben und in eine folche feite Stellung gebracht wer: 
den können, daß ihre Heblinge aus dem Bereiche der Hebe— 
daumen fommen. Dieß gefchieht gewöhnlich in der Weife, daß 
man unter den von Den Daumen gehobenen Stampf einen 3—4'' 
Rarfen Hebebaum, den fogenannten Fangbaum fchiebt, diefen dar⸗ 
auf fallen läßt, mit deſſen Hilfeden Stampf noch weiter aufhebt, 
bis man durch ein ober den untern Scheidelatten vortretendes durch 
den &tamıpf gebohrtes Loch einen hölzernen Vorſtecknagel 
ſchieben fann. Sicherer und bequemer ift jedoch die in Gig ı u.e 
erfichtliche, in Big.6, 7 u. 8 im Detail gezeichnete Vorrichtung. 

Technel. Vncytlop. XVI. Bd. 2 
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Auf der vordern unteren Scheidelatte it nämlich für jeden einzel⸗ 
nen ©tampf eine Eifenplatte b‘ eingelaffen und aufgefchraubt, 
welche einen Sperrfegel a’ trägt. Bei dem Abftellen des Stampfes 
wird diefer Sperrfegel in eine gahnartige Vertiefing deijelben ein- 
gelegt, wie dieß die Detailzeichnung zeigt, bei dem Niederlaflen 
aber wird neuerdings der Fangbaum untergefchoben, mit demfelben 
der Stampf gelichtet, der Sperrkegel zurückgelegt, wie dieß Fig. 3 
jeigt, der Stampf mit dem Hebel niedergelaffen, und fo lange noch 
gehalten, biß der Stampf von feinem Daumen ergriffen ift, und 
fodann ſchnell der Fangbaum ausgezogen. Dieje Vorficht beim Nie: 
derlaflen der Stanıpfe hat man deßhalb zu gebrauchen, damit diefe 
nicht auf die Daumen fallen, und fie oder die Hebelatten ab» 
ſchlagen. 

Die Dimenſionen der Stampfe richten ſich nach ihrem Ma⸗ 
terial und Gewichte, und letzteres nach der Veſchaffenheit der zu 
ſtampfenden Gegenſtaͤnde, ſo wie der durch das Stampfen zu er⸗ 
haltenden Produkte. Zu den ſchwerſten Stampfen gehoͤren die 
Stempel bei Pochwerken, die ſammt den Podheifen ı8o bis 250 
Pfd. wiegen. Jene der Ohlmühlen erhalten ein Gewicht, welches 
zwifchen 110 und 140 Pfd. fällt. 

Iſt dieſes Gewicht für einen beflimmten Ball gegeben, fo 
werden ſich nach den Umftänden einzelne Dimenfionen der Stampfe 
leicht beſtimmen laſſen. Wäre z. B. diefes Gewicht ı20 Pfd., 
der Beſchlag ded 12° langen Stanıpfes wiege 20 Pfd., und follte 
deilen Querfchnitf quadratförmig aus einem Weißbuchenholze . 
gemacht werden, wovon ı Kubiffuß in troddenem Zuflande 50 Pfd. 


wiegt, fo wäre der Auerfchnitt des Stampfes A = — 


= '/, Quadratfuß, alfo die Breite und Dide ded Stampfes 
=041'= 49". Wollte man den Stampf 13‘ lang und 9° breit 
und did machen, demfelben jedoch ein Gewicht von ıBo Pfd. 
geben, fo würde der Stampf 13°.5/,2°.5/,2°. 5oPfb., d. i. nahe 
112 Pfd. wiegen. Es müßte demnach der Schub 68 Pfd. ſchwer 
werden. Macht man diefen etwas fonifch, und gibt ihm einen 
mittleren Durchmefler von 4'/,, fo mißt der entfprechende 
Querſchnitt ı4°2 Auadrat:Zoll, und der Schuh würde ‚lang 


68 = ı9 Zolle, wobei zu bemerken, daß jeder Zoll Länge 


= 0'167 





143, 3/, 


" Stampfe. 19 
am Schuhe nahe 3'/, Pfd. wiegt. Verfieht man diefen mit einem 
Blatte zur Befefligung an den Stampf, wie in Fig. ı3 Taf. 380, 
welches 5?/,74 breit, 1'/,% di und 9” lang ift, fo enthält dieſes 
78 Kubikzoll im Gewichte von ı9 Pfd., welche die Länge des 
Schuhes um nahe 4'/, ZoU vermindern, alfo für diefen nur eine 
kaͤnge von ı3'/, Zoll nöthig machen, wenn dad Gewicht des 
für da Blatt ausgefchnittenen Holzes jenem der Ringe und der _ 
Hebelatte glei angenommen wird. 

Aud dem Angeführten geht hervor, daß man bei der Wahl 
der Dimenfionen für die Stampfe fich ziemlich frei bewegen fann, 
wenn nicht Äußere Umftände diefe näher beflimmen. &o wird 
z. B. die Länge derfelben einerfeitd dadurch befchränft, dag man 
die Höhe des Gemaches, in welchem fich das Stampfwerf befindet, 
da auch wohl zu hohe Stampfgerüfte einen fchwerfälligen und koſt⸗ 
fpieligen Bau bedingen, anderfeits aber den Umijtand zu beachten 
bat, nach welchem die Reibung an den Scheidelatten um fo geringer 
wird, je weiter diefe von einander entfernt find. Deßhalb findet 
man felten ®tampfe, deren Länge unter 10 oder über ı5 Fuß 
beträgt. . 

Die Wirkung jedes einzelnen Schlaged eines Stampfed 
bängt nicht bloß von dem Gewichte deifelben, fondern in gleicher 
Weiſe audy von der Höhe ab, von welcher diefer abfäll. Für 
die Hubhöhe der Stampfe fprechen daher im Allgemeinen die- 
felben Umftände, welche das Gewicht derfelben beftimmen, fo, daß 
um gleiche mechaniſche Wirkung zu erhalten, bei Vergrößerung der 
Hubhöhe dad Gewicht der Stampfe vermindert, bei Verminderung 
der Erjteren daß Leptere vergrößert werden ınuß. Jedoch fchließt 
auch Hier die Befchaffenheit der zu ftampfenden Gegenſtaͤnde, fo 
wie jene das beabfichtigten Productes, die Hubhöhe in gewifle Sren: 
jen ein, welche zwifchen 6 und 20 Zoll angenommen werden fönnen. 
Bei zu großer Hubhoͤhe würden z. B. bei Ohlmühlen die Stampfe mit 
su großer Geſchwindigkeit in den Samen fallen, und dieſem nicht bins 
reichend Zeit zum Wenden gewähren. Bei Pochwerfen würdeu dage⸗ 
gen die Erze zu fein gepocht werden, wenn der Stampf des Verfpri» 
hdens wegen nicht aud dem Waſſer im Pochtroge treten fol, indem 
durch einen zu hohen Waflerftand nur fehr feines Erzmehlfich erheben 
und abfließen könnte, welches fich in den Mehlführungen, Sumpfen 

2 * 


% Stampfwerke. 


u. ſ. w. nicht abſetzen, daher bedeutenden Verluſt herbeiführen 
würde. 

Im Allgemeinen gilt jedoch die Regel, daß die ſchwereren 
Stampfe eine kleinere, die leichteren eine größere Hubhöhe erhalten. 
So beträgt diefe bei den 110 bis 140 Pfd. fchweren Ohlftampfen 
ı8 bis 20 Zoll, bei den 200 bis 250 Pfd. ſchweren Pochftempeln - 
6 bis hoͤchſtens ı4 Zoll. Im Nachfolgenden wird die Anbhöbe 
nicht von der Orubenhöhle bis zur Höchften Stellung der Stampf- 
bahn, fondern von der niedrigiten bis zur hoͤchſten Stellung ge: 
rechnet, welche diefe Bahn während der Arbeit im Durchfchnitte 
einnimmt. 

Die Sefhwindigkeit, mit welcher die Stampfe arbeiten, ſollte, 
wenn nicht die Befchaffenheit des zu ftampfenden Gutes eine be: 
ſtimmte Geſchwindigkeit nothwendig erfcheinen läßt, mit bloßer 
Rückſicht auf möglichft viele Arbeit auch möglichft groß feyn. Allein 
bier feßt theild die Hubhöhe, durch welche die Stampfe frei 
abfallen, theils die vortheilhaftere Verwendung der Betriebsfraft 
Schranken. Um dieß zu erläutern, muß man die Zeit, welchevon 
dem Angriffe eines Stampfes durch einen Daumen, bi6 zum An: 
griffe deflelben Stampfes durch den nächften Daumen verfließt, 
in 3 Theile zerlegen, und zwar in die Zeit v’, welche zum Erheben 
des Stampfes erforderlich ift gi jene 1°’, während welcher der 
Stampf abfällt, und in jene xl, welche nad) erfolgte Abfalle 
bis zum erneuerten Angriffe noch vorübergeht. 

Bei gegebener Hubhoͤhe ift die Zeit t’’ eine unveränderliche, 
wenn nicht der Stampf mit gar zu großer Geſchwindigkeit ge« 
boben wird. 

Es wird nämlich durch eine eigenthümliche, weiter unten näher 
zu befchreibende Form der Hebedaumen die Anordnung fo getrof: 
fen, daß bei gleichförmiger Drehung der Daumenwelle das He⸗ 
ben der Stampfe mit gleichförmiger Gefchwindigfeit gefchieht. 
Wäre nun diefe Gefchwindigfeit bedeutend groß, d. h. gefchäbe 
daB Heben in ſehr Purzer Zeit, fo würde der Stampf, in feiner 
hoͤchſten Stellung angelangt, mit feiner bedeutenden Geſchwindig⸗ 
keit noch merklich höher fteigen, und dann von einer größeren Hubhoͤhe 
abfallen muͤſſen, dazu alfo theils zu feinem höheren Auffteigen, 
theild zum Abfalle von einer größeren Höhe eine größere Zeit ald 
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jum Abfalle von der verlangten Hubhöhe brauchen. Iſt jedoch 
die Sefchwindigfeit, mit welcher der Stampf gehoben wird, nicht 
bedeutend, fo wird er auch nur unmerflid höher, als die der Dau⸗ 
menlänge entfprechende Hnbhoͤhe ift, fleigen, daher die Zeit auch 
fo gerechnet werden können, wie fie für Körper, welche von diefer _ 
Höhe frei follen, fich ergibt. Wäre demnach die Hubhoͤhe ı°&/, 
fo wäre zum Abfallen '/, Gefunden nöthig. Es können demnach 
Stampfe in der Minute nie eine Anzahl Schläge machen, welche 
die Zahl ı8o erreicht, da wenigſtens zum Heben ebenfalld sıne 
gewille Zeit norhiwendig iſt. 

Was nun dieſe Zeit t’/ betrifft, fo würde zum Heben des 
Stampfes die möglichit aeringe Kraftäußerung in Anfpruch ges 
nonımen werden, wenn diefe Zeit möglidhit groß, mithin die Ge⸗ 
ſchwindigkeit, mit welcher der Stampf geboren wird, möglichtt klein 
wird. Denn zum Heben des Stampfes in einer beitimmten Zeit 
it nicht bloß eine Wirfung der Kraft nöthig, welche das Heben 
de6 Stampfgewichtes auf die beflimmte Höhe bervorbringt, fons 
dern noch eine weitere, welche ibm als Maile die Geſchwindigkeit 
ertheilt, mit welcher es gehoben, oder überhaupt (etwa auch in 
horizontaler Richtung) bewegt werden fol. Diefe weitere Wir⸗ 
fung gebt jedoch verloren, da der Stampf vor dem Abfalle einen Aus 
genbli ‚ur Ruhe gelangt, und er nur jene Wirfung in Schlage 
wiedergibt, welche zum Aufheben verwendet wird. Jene Wire 
fung würde nur dann nugbringend, wenn der Stampf mit feiner 
Geſchwindigkeit im Auffteigen noch um eine Höhe weiter, als die 
Hubhöhe anfleigen würde, welche als Fallhöhe jener Geſchwindig⸗ 
keit entſpricht. Dieſe Höhe wird jedoch, der jederzeit vorhandenen 
WRideritände, insbefondere der Reibungen wegen, nie erreicht. 

Der bezeichnete Mehrbetrag an Wirfung zum Aufheben wırd 
jedoch noch durch den Umitand verdoppelt, vermöge deffen jene 
Geſchwindigkeit im Stoße zweier Körper, ded Daumens und der 
Hebelatte, mitgetheilt wird, welche wenigftend nach Purzer Ars 
beirdzeit als unelaftifch gelten können. Diefer Mehrbetrag an 
Wirkung wird durch den Ausdrud 3 ph’ berechnet, wobei p das 
Gewicht des Stampfes und h’ die Höhe bezeichnet, durch welche 
ein Körper frei fallen muß, bis er die Gefchwindigfeit c’ erhält, 
mit weldyer der Stampf anſteigt. Wäre z. B. das Gewicht 
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p120 Pfd. und ſollte der Stampf in ',, Sekunde auf die Höhe 
von 15°’ gehoben werden, fo müßte der Stampf mit der gleichfoͤr⸗ 
migen Gefchwindigfeit 3.15°=4'5' gehoben werden. Bür diefe 


Geſchwindigkeit it = — ee und Die Wirkung, welche bei 


dem Heben des Stampfes zu verwenden fommt, und ganz oder 
doch größtentheild verloren iſt, 240.°/,= Bo Fuß: Pfunde. 

Sewährte man dagegen dem Stampfe zum Anfleigen ı &e: 
kunde, fo ift — 1.5 und h— 0'036, und jene Wirkung ber 
trägt nur 240. or0od3b=m 8%, Zuß- Pfunde, allo nur den g. Theil 
der obigen, während die Gefchwindigfeit 3 mal Feiner, oder die 
Zeit des Hebens 3 mal größer wurde. Eben fo wird diefe Wir 
kung 30 Fuß-Pfunde, alfo 4 mal Fleiner, wenn das Heben in 
%, Sekunden auf 1.5' gefhieht, alfo = ı5:% = 2.25 
Fuß iſt. 

Waͤhrend der Stampf auf ſeine ihm zukommende Hoͤhe ge⸗ 
hoben wird, muß ſich die Daumenwelle um einen beſtimmten 
Winkel a dreben. 

Diefer Winkel bleibt bei derfelben Welle und denfelben 
Daumen nahe unveränderlicy derfelbe, die Drehung der Welle, 
mithin das Heben des Stampfes, mag gefchwinder oder langſamer 
‚gefchehen. Während des Abfalled des Stampfes dreht fich die 
Welle um einen Winkel 3 weiter. Diefer bleibt jedoch bei verän- 
derter Geſchwindigkeit der Welle nicht unverändert, und wird 
größer, wenn diefe fich geſchwinder, und Fleiner, wenn fte ſich lang» 
famer dreht, weil die Abfalldzeit unverändert bleibt. 

Wenn nun ſtets eine regelmäßige Drehung der Daumenwelle 
mit unveränderter Drehungsgefchwindigfeit vorhanden wäre, fo 
Pönnte der Stampf gleich unmittelbar nach feinem Abfalle wieder 
von den folgenden Daumen ergriffen werden, d. b. die Daumen 
Fönnten um den Winkel «+3 aus einander ſtehen. Allein da diefe 
Drehung nicht fo vollkommen gleichförmig feyn fann, da, abge: 
feben von der ſtoßweiſen Wirfung, welche durch dad abwechfelnde 
Aufheben und Abfallen in die Stampfe gearbeiter wird, das Ab- 
fielen einzelner Etampfe, die mindere oder erhöhte Einwirkung 
der betreibenden Kraft und Veränderung der Widerflände auch 
Diefe Drehungsgefchwindigfeit nicht unbedeutend verändern; fo 
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würde bei Vermehrung derfelben der Winkel 3 größer, mithin der 
Stampf mit feiner Hebelatte auf den folgenden Daumen fallen, 
und ihn befchädigen, oder ganz abjchlagen. 

Uebrigend würde hiezu auch noch weiter der Umftand Ver⸗ 
anlajfung geben, daß die Stampfe nicht felten tiefer in die zu 
fampfende Mafje eindringen, ja wohl auch in leerer Grube arbei> 
ten, was jedoch möglichft zu vermeiden ift, mithin durch eine grös 
here Höhe, als die regelmäßig vorhandene, abfallen. Deßhalb trifft 
men die Anordnung fo, daß jeder Stampf nach feinem Abfalle 
noch eine furze Zeit 1’ ruht, welche bei regelmäßigem Gange des 
Stampfwerkes beiläufig Y,, jener ganzen Zeit t beträgt, die zwi⸗ 
fhen einem und dem folgenden Ergreifen verftreicht. 

. Aus dem Gefagten geht hervor, daß man für eine beftimmte 
Aubhöhe die Zeit t möglichft groß, Dagegen die Zeit 1’, welche 
nur auf Verminderung der Arbeit einwisft, und ohne Beziehung 
zum Miteffect der Kraft ſteht, möglichft Flein machen foll. Das 
Leßgtere läßt fich erreihen, wenn man möglichite Gleichförmigfeit 
in die Bewegung ded Stampfwerkes bringt, welches durch 
Schwungmaflen und Negulatoren der Betriebökraft erzielt wird. 

Wünſcht man jedoch rafchere Arbeit, fo fann die Geſchwin⸗ 
digkeit des Anfteigend der Stampfe doch noch Flein gehalten wer- 
den, wenn man die Hubhöhe verfleinert, Dagegen das Gewicht der 
Stampfe vermehrt. 

So erklärt fih, daß Stampfwerke mit leichteren Stampfen 
und großer Hubhoͤhe, z. B. bei Oblmühlen, nur 40 bis 50 Schläge 
machen, während folchen mit ſchweren Stampfen und geringer 
Hubhoͤhe, z. B. bei Pochwerken, 60 bid Bo Schläge pr. Minute 
gegeben werden. Nimmt man für das obige Beifpiel = ı" 
a =, alſo iſt +, + > 
welche 60 : 3 —=4ı Schläge gibt, und mit der Praris bei 
Oblmüplen mit 18% Hub und 120 Pfd. fchweren Stampfen 
übereinſtimmt. 

Ein Stampf mit 220 Pfd. Gewicht und 10 Zoll 
Hub gibt im Schlage ein fait gleihes Moment, und bei 
gleicher Bahnfläche auch daher gleihe Wirkung. Diefer 
braucht zum Abfalle '/, Sekunde. 


r’’ — iz und wu — 
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Soll er in /, Sekunden auf 10‘ Höhe gehoben werden, . 
fo gefcbieht dieß mit der Geſchwindigkeit c’zmı ‘35, wofür h = 0°025° 
und obige verlorne Wirkung Ano.0025 = ıı Ruß Pfunde, 
alfo wenta größer iſt ale jene e ned Ztampfr6 von 120 Pid., welcher 
jedoch 18 hoch aehoben wırd, und aleiches Momen: hat. Die er 
Stampf braucht jedoeh ?,, + 7 (+ '/) Seh. von einem 
Hube zum folgenden = HZ + a =: Be, alle fait eıne Se⸗ 
funde macht taber bo Echläge sr. Minute, bei gleichem 
Araftaufwand und gleicher Wirkung für jeden einzelnen Schlag, 
wobei jedoch zu bemerken it, daß die hier noch nicht berüdfichtigs 
ten Nebenpinderniffe im lepteren Galle allerdingd etwas, jedoch 
nicht bedeutend, größer werden. 

Da nun, wie aus dem Vorſtehenden erſichtlich ift, die zur 
Mittheilung der Geſchwindigkeit des im Hube befindlichen Stam⸗ 
pfes erforderliche Kraft mit dem Quadrate diefer Geſchwindigkeit 
zunimmt, fo hat man diefe möglihft Plein zu machen, db, 5. bie 
Anzahl Hube pr. Minute nicht übermäßig zu vermehren, indem 
man dadurch nicht im gleichen Maße mit der Vermehrung des 
Kraftmomentes aud die Arbeit vermehrt. Wan thut, im Fall⸗ 
man eine folche größere Anzahl Schläge wünfcht, und e6 die be⸗ 
treibende Kraft zulaͤßt, beffer, dad Stampfgewicht zu vermehren, 
die Hubhoͤhe aber zu vermindern. 

Die Daumenmelle fol ihrer Dauerhaftigkeit and der 
möglichfl vortheilhaften Kraftverwendung wegen von wmöglichfi 
rrockenem, feftem, zähem und doch wenig elaftifchen Holze, oder wo 
ed thunlich von Eifen hergeftellt werden, damit fie bei den hän⸗ 
figen auf fie wirfenden Stößen und unter der ſtets auf ihr ruben: 
den Laſt fi möglichft wenig biege, daher bei ihrer Umdrehung fich 
nicht hacke, und während des Gebraudyes nicht fchwinde. 

Am beiten eignet fich hiezu, feiner fangen Dauer wegen, das 
Eichenholz, und nar dert, wo diefe® Holz nicht in gehörigen Ause 
maßen zu haben ift, nimmt man zu andern Holggattungen, befon: 
ders zu Kiefern Zufludt. Im Allgemeinen wird diefe Welle ftetö 
aus einem einzigen Stamme gearbeitet, und nur in den feltenften 
Faͤllen kann Diefelbe aus vier ſchwachen Stämmen zufammen ges 
fept werden, weiche jedoch dann fehr gut mit einander verfchranbt, 
und mit einer binreichenden Anzahl Btinge verfehen werben mäflen. 
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Die Länge der Daumenwelle hängt von der Anzahl der im 
ganzen Stampfwerfe neben einander gereihten Stampfe, der An: 
jabl Gruben und Gerüftfoulen, alfo überhaupt von der Länge des 
Etompfwerkes und ter übrigen mechaniſchen Anordnung ab. 
Ueberträge men, wie dieß in der neneften Zeit am bänfigfien ge: 
ſchiebt, dee B trieb: Fraft durch ein Vorgelege auf die Daumenmelle, 
fe bangt ibre Lange bloß von der Länge des Stampfwerkes ab, 
and wird bei Oblmüblen für 10 Paar von &tampfen böchitens 
270 lang. Die Widerſtandsfabigkeit der Welle gegen Drebung iſt 
weniger zu beachten, da diefelbe der nbrigen Umfl.:nte wegen jes 
derzeit einen Durchmeiler erbalten muß, bei welchem ein Verdreben 
derſelden durch die auf ihr ſtets zur Zeite Hingenden Gewichte der 
im Heben begriffenen Stampfe nur unmerflidy iſt. 

Dagegen haben auf ihren Durchmeſſer noch die Geſchwindig⸗ 
beit, mit welcher die Stampfe gehoben werden, die Anzahl und 
Gewichte der auf ihr fortwährend laſtenden, nad, ihrer Länge mög: 
lichſt gleichförmig vertheilter Stampfe, ihre Ränge, die Beſchafſen⸗ 
heit des Materiales, aus welchen fie befleht, und der Umſtand 
Einfluß, od fie durch viele für die Daumen gehörigen Verlochungen 
bedeutend geſchwaͤcht iſt, oder nicht. 

Da man, wie fpäter gezeigt wird, die Anordnung fo treffen 
faun, daß feine ſolche Verlochungen nöthig werden, oder je nach 
der Ziefe und Anzahl derfelben den Durchmeffer entfprechend grö: 
Ser nimmt, ferner bereitd oben gezeigt wurde, daß im Kalle die 
Hubesgeſchwindigkeit nicht groß wird, zur Erlangung derfelben 
fein bedeutender Kraftaufwand erforderlich ift; fo bleiben bei der 
Beſtinumung ded Wellenducchmeflers nur die Anzahl und Gewichte 
der belaftenden Stampfe, die Material: Befchaffenheit und die 
Bellenlänge mit Ruͤckſicht anf die noch zuläßige Biegung derfelben 
zu berüdficdhtigen. 

Unter Borausfegung einer fehr Pleinen Biegung, wie fie 
an folchen Stellen nur zuläßig ift, wird die vierte Potenz; des 
Dorchmeſſers d einer maffiven Welle mit Freisrundem Querfchritte 
um fo größer, je größer die fie belaftenden Gewichte, je größer die 
dritte Potenz ihrer Länge, je Peiner die Biegung und je Meiner 
De Zahl ift, welde von der Fefligkeit und Elafticität des Mate: 
riales derfelben abhängt. 
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Diefe Zahlen ftehen bei Eichen, Kiefern, Gußeifen und 
Schmiedeeifen in Verhältnijfen, welche beziehungsweiſe den Zah⸗ 
len 17, 20, 95 und ıBo entſprechen. 

Am ficherften verfährt man bei Beflimmung der Dice einer 
Daumenwelle, wenn man eine bereits beftehende, im guten Gange 
befindliche Welle der Berechnung zu Grunde legt, indem dann die 
Größe der Biegung auch außer Acht gelaffen werden fann. Es 
bat z. 8. die Erfahrung gezeigt, daß eine Pieferne Welle, welche 
6 Paare 120 Pfd. fchwere Stampfen betreibt und 18 Fuß lang 
ift, einen hinreichend großen Durchmeiler erhält, wenn derfelbe 
ı6 Zoll rg es das Stampfwerf 50 Schläge pr. Minute, 
pitr= + Sec. Beträge der Hub 18° fo iſt t = !), 
Sec. und u = 5 =’; Ber. alſo mtr Uta 

— 1 = 5 Sec. Es verhält ſich demnach t: 4:4 
= 45 : 3ı, in welchem Verhaͤltniſſe auch bei guter Einrichtung 
ded Stampfwerkes die ganze Zahl der Stampfe zu jener fichen 
muß, welche angibt, wie viele Stampfe ſtets im Heben begriffen 
find. Es ift daher 45 : 3ı = 12 : x, x = 8,36, und ed hängen 
mithin ftetd 8 bis 9 Stampfen an der Welle in abwechfelnden 
Zwiſchenraͤumen, welche ſtets im Verhältniffe wie ı : 3 fliehen, 
fo zwar, daß durch ’/, einer gewillen Zeit 9, durch ?/, derfelben 
aber 8 auf ihr laſten, da jene Anzahl 8°, ſehr nahe kommt. 

Würden nun bei einem andern Stampfwerke, deilen Wellen: 
durchmeiler zu beflimmen ift, 1o Paare von Stampfen zu bewegen 
feyn, und würde die Anordnung fo getroffen, daß die Zeiten des 
Hubes, Abfalled und der Ruhe dasfelbe Verhältniß Hätten, fo 
würde 45: 3ı = 20:x und x = ı38 fich ergeben, d. h. es 
würden ſtets ı3 bis ı4 Stampfe an der Welle hängen. 

Wire nun dad Gewicht jeded Stampfes 200 Pfd., die Welle 
26° lang, ihr Material Eichenholz ; bezeichnet man den zu beftim: 
menden Durchmeffer mit D, jenen der vorhandenen Welle mit d, 
die Länge der erfteren mit L, jene der andern mit | und die ſtets 
auf den Wellen laftenden Gewichte mit P und p, fo würde man haben 

d’ : D! = pl: : EL° 
u.30 U.17 

8.26. 120.185 ı138.3200.26> 

—— —:: — — 
20 17 


oder 








164 : D* oder 
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66496 : D' — 389033 : »853515 daher 

D* = 656489 und D = 38 Zoll, 
d. 5. e6 muß diefe Welle 38 Zolle im Durchmeiler meilen, wenn 
fie unter ihren Stampfen fich nur eben fo wenig auf gleiche Länge 
biegen foll, als jene für ı3 &tampfe, wobei jedoch die größte 
Senfung in der Mitte '/, Linie im legten Falle nicht erreichen 
wird. Bei der flärferen Welle würde fie */, Linie hoͤchſtens bes 
tragen. 

Da die Zunahme der Länge einer Welle ihre Dide im hohen 
Grade vergrößert, da die vierten Potenzen der Durchmefler mit 
den Dritten Potenzen der Länge zunehmen, fo ift e6 zweckmaͤßig 
nicht zu viele Stampfe an eine Welle zu feßen, doch das Stampf⸗ 
wert nicht fo lang zu machen. Sind jedoch mehrere Stampfe noth» 
wendig,. fo theilt man diefelben beiler gleichfam in mehrere beſon⸗ 
dere Stampfwerfe, indem man ihnen mehrere fürzere, jede abge: 
fondert gelagerte Wellen und wohl auch abgefonderte Gruben» 
Röde gibt. Das Unterflügen einer langen Welle in ihrer Mitte 
mit einem befonderen Lager ift unzwedmäßig, da diefer mittlere 
Lagerzapfen eine bedeutende Dice erhalten muß, um den nöthigen 
Drehungswiderftand leiften ‚u können, daher die Reibung fehr 
bedeutend wird. Uebrigens find drei einer Welle angehörige Lager 
immer fchwer genau fo aufzuftellen und noch fchwerer in richtiger 
Stellung unverändert zu erhalten, daß nicht Spannungen zwifchen 
Zapfen und Lager eintreten, wodurd die Widerilände und Ab: 
sügumg in Lager und Zapfen fich fehr vergrößern, oder gar gu 
Brüchen Beranlaffung gegeben wird. 

Iſt an einer Daumenwelle das Rad eined Vorgeleges anzu« 
bringen, fo hat diefes jederzeit in der Nähe eined Lagers zu ge: 
ſchehen, damit einerfeits diefem Rade die rüttelnde Bewegung der 
Belle fo wenig ald möglich mitgetheilt werde, welche für bie 
Dauer der Zähne nicht günftig einwirken möchte, anderfeitö da: 
mit der Raum um die Stampfe zu den nöthigen Arbeiten mög- 
lichſt frei bleibe. 

Durch Vorgelege betriebene Stampfwertöwellen, zu denen 
mon übrigens aus noch weiter unten zu erläuternden Gründen, 
kefonders, wenn der Betrieb durch große Wailerräder gefchehen 
fü, Zuflucht nehmen muß, gewähren wefentliche Vortheile. Denn 
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man kann bei dieſer Einrichtung die Daumenwelle und mit ihr 
den Grubenſtock oder Pochtrog in jeder beliebigen Hoͤhe anbringen, 
und kann mit einem Treibrade die Wellen zweier gegenüber ſte⸗ 
bender Stampfwerke zugleich bewegen, wodurch auch eine zweck⸗ 
mäßige Vertbeilung der Stampfwerfe im Stampfhaufe möglich 
wird Die größeren Koften und geringe Reibung, welche mit dem 
Näderwerfe verbunden find, werden vielfach durch Pürzere und 
ſchwaͤchere alfo leichtere DaunmenwrUen. mithin durdy ihre gerin⸗ 
geren Widerftände, geringere Koften und längere Douer aufge: 
wogen. 
Die Hebedaumen oder Dfaumlinge erhielten ihren 
Namen von der dem menfchlihen Daumen äßnlihen Zorn. Da . 
fie wie die Hebelatten am meiſten zu leiden haben, fo find dies 
felben auch gleich jenen von feſtem und glattem Materiale herzus 
ſtellen. Diefes iR Aborn, Weröbuchen, oder wo es in hinreichender 
Staͤrke zu haben ift, Hartriegel und Eifen. Man macht wohl 
Heblade und Daumen zugleich von Holz, aber der bedeutenden 
Reibung wegen nie beide von Eifen. Am beften ift es den Einen 
oder die Andere bloß aus Eifen herzuftellen, oder mit Eifen, befon- 
ders mit Schmiedeeifen zu belegen. 

Die Befefligungsweife der Daumen mit ihrer Welle ift nach 
VBelchaffenheit des Materialed der Welle oder der Daumen, und 
nach der Entfernung, in welcher fie von der Are der Welle in is 
rem Umkreiſe geftellt werden müſſen, fehr mannigfaltig. Sie muß 
jedoch immer in ſolcher Weile gefchehen, daß die Verbindung den 
häufigen Stößen hinreichend zu widerfiehen vermag, alfo weder 
die Welle ausfpalte, noc; die Daumen abbrechen, und daß dadurch 
auch die Daumen nicht loder werden, daß jedoch, bei einge» 
tretener ſtarker Abnügung diefe Verbindung leicht gelöfet, und 
neue Daumen in kurzer Zeit wieder eben fo feſt eingefepet werden 
fönnen. 

In Big. 14, Taf. 38: ift eine folhe Verbindung eines hoͤl⸗ 
jernen Daumens z mit der hölzernen Welle K erfihtlih. Der 
Daumen z ift an der einen Beite nad) einem halben Schwalben: 
fhweife eingefchnitten, in eine in die Welle paffend eingefteumte 
Vertiefung, welche um die Die des Keiles c’ breiter ift, ald die 
Breite des Schwalbenfhweifes, eingelegt, und mit dem Keile c’ 
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feftgekeilt. Ein vor diefen inden Daumen gefchlagener Stift fchügt 
den Keil vor dem Zurüdfchieben. 

In Fig. a, Taf. 380 find die Daumen aus ftarfen Eiſen⸗ 
ſchienen gehoͤrig gebogen, und mit ſtarken Schrauben auf die 
Welle feſtgeſchraubt. 

Die Fig. 18, Taf. 38a ſtellt einen Daumen z aus Gußeiſen 
für Stampfe ohne Hebelade dar. Solche Daumen werden an 
Ringe e“ angegoifen, die Ringe über die Welle gehoben, und 
mittelit der hölzernen Keile F’ zentrirt und feitgefeilt. Da jedoch 
dann eine Reihe folder Ringe mit ihren Daumen auf der Welle 
an der Stelle jedes einzelnen Stampfes fipt, fo würde man, falle 
bei einem der mittleren Ringe ein Bruch einträte, geuöthiget feyn, 
um einen neuen Daumenting anzulegen, alle übrigen bid an das 
nächfte Ende der Welle fipenden Ringe zu löfen und abzunehmen. 
Um dieg zu vermeiden, werden diefe Ringe aus zwei oder wenn 
fie groß find, auch aus drei Theilen gegojfen und zuſammen ges 
fhraubt, wie dieß in Fig. ıB, Taf. 381 zu erfehen ift. 

Die Big. 15 und ı7, Taf. 381 zeigen Daumen mit einem 
Theile ihrer Ringe gleihfalld von Qußeifen. Mur ift der eine.mit 
Holz, der andere mit Schmiedeeifen belegt. Bei erflerem hat das 
Bußrifen einen prismatifchen Anſatz, auf welchen ein Einfchnitt 
der Holzbelegung i paßt, und diefe vor dem Verfchieben fchügt. 
Uebrigens hält fie der Schraubenbolzen K’ am Öußeifen fell. Der 
Kopf des Bolzens iſt in dad Molz verfenkt, und die Vertiefung 
wieder mit gleichem Holze, dejlen Bafern diefelbe Richtung haben, 
anusgefüttert. Die Belegung wird abgenommen und durdy eine 
nene erſezt, wenn das Mol; fo weit abgenüpt iſt, daß der Kopf 
des Bolzens in naͤchſter Zeit die Mebelade früher ihrem Ende zu: 
führen könnte. 
| In Gig. 17 iſt die fhmiedeeiferne Belegung g’ in eine Murh 

des gußeifernen Ringes verfenft, am vorderen Ende abgebogen, 
‚ and dort mit der Schraube h’ an jener Släche feftgefhraubt, an 
weldyer die Hebelade bei ihrem Abfalle vorüber gleitet, ohne fie 
jedoch zu berühren. 

Iſt man genöthiget, wegen fehr langfamer Drehung der 
Belle, um die erforderliche Anzahl Schläge jedes einzelnen Stam⸗ 
»ie6 in der Minute zu erhalten, eine größere Anzahl Daumen im 
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Umfange eines Kreiſes von bedeutend größeren Halbmeſſer zu 
ſtellen, als jener Kreis am Umfange der Welle hat, welcher mit 
jenem in derſelben durch die Mitte des zugehörigen Stampfes 
gehenden Querſchnittsebene liegt; fo umgibt man die Welle mit 
einem Korbe von entfpredhendem Durchmeiler, und fest in diefen 
die Daumen ein. Um das Gewicht der Welle nicht übermäßig zu 
vermehren, gibt man für jeden &tampf einen für fi ab» 
gefonderten Korb, wodurd man noch den Vortheil erreicht, daß 
man Auswechfelungen und Reparaturen an jedem einzelnen Korbe 
vornehmen kann, ohne durch die übrigen beirrt zu feyn. Nur im 
Balle mehrere Stanıpfe in einer Grube arbeiten, gibt man den 
in derfelben Grube arbeitenden Stampfen einen gemeinfchaftliden 

Korb, der dann aus 3, 4 oder 6 Scheiben beſteht, wenn a, 3 
oder 5 ſolcher Stampfe für eine gemeinfchaftlihe Grube beitimmt 
find. 

Sole Körbe fönnen wie in Fig. ı7, Taf. 382 aus zwei 
©ceiben L bergefiellt werden, weldye um die Breite der Daum: 
linge aus einander fleben, und aus einzelnen keilfoͤrmig gearbei: 
teten Holzſtuͤcken (Dauben) zufammen gefegt werden. Diele Daus 
ben werden mit Furzen Zapfen ringd um die Welle eingezapft, 
mit einem eifernen Reifen e‘ umfangen. Theild um die Dauben 
noch fefter anziehen zu fönnen, theild der leichten Auswechfelung 
und Reparaturen wegen befleht diefer Ring aus 2 bis 3 Theilen, 
welche feit mit einander verfchraubt werden. Dieß gefchieht in der 
Art, daß durch Köcher, welche fich in den aufitehenden Enden der 
Ringtheile fi befinden, Schraubenbolzen geitedt, und mit einer 
Mutter zufammen gezogen werden. Sodann werden noch beide 
zu einem Stampf gehörigen Scheiben mit Keilen F’, welche durch 
Einfchnitte der Dauben geitedt find, feitgefeilt, die Daumen z 
zwifchen beide Scheiben eingefegt, und mit den Schraubenbolzen h’ 
an die Scheiben ſowohl, ald auch diefe unter einander feftgefchraubt. 

Eine ähnliche Einrichtung zeigt auch die Fig. 18 derfelben 
Tafel, mit dem Unterfchiede, daß hier ftatt der Däumlinge Rollen 
z angebracht find, welche fich um ihre fefiliegenden Aren, Pfadeifen 
drehen. Die Pfabeifen fönnen die Geftalt von Schraubenbolzen 
erhalten, und dienen dann mit den in die Dauben eingezapften 
Riegelhölzern h’ zur Befefligung der Scheiben unter einander. 
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Derlei ſtatt der Danmen eingeſetzte Rollen koͤnnen jedoch 
eben fo wenig Vortheile gewähr.n, als wenn ſolche ſtatt der Her 
belatte angebracht find. Denn bezüglich des auf Reibung zwiſchen 
Daumen und Hebelatte zu verwendenden Kraftmomentes, zu wel 
chem Zwecke diefelben zuerit von Lazak in böhmifchen Pochwerken 
augewender wurden, fann fein erheblicher Vortheil erwachlen, 
da, um Die Einrichtung nur einigermaßen dauerhaft zu machen, 
die Pfadeifen von ziemlicher &tärfe feyn müffen, alfo feine gar 
bedentende Differenz zwifchen Rollen und Pfadeiſendurchmeſſer 
Statt finden fann. Zerner wird die Rolle auf das Pfadeifen nad 
ihrer ganzen Länge mit dem ganzen Gewichte ded Stampfes 
ſammt feinem Stoßmomente in einer um fo fchmälern Bläche ge⸗ 
drückt, je mehr fih die Rolle und das Pfadeifen abgelaufen haben. 
Es vertheilt fi demnach der bedeutende Drud auf eine Feine 
glähe, mithin wird die Einheit diefer Berührungsflaͤche immer 
Rärfer gepreßt, was eine nm fo fchnellere Abnügung zur Folge 
haben muß. Ferner ertheilen folhe Rollen dem Stampf eine un: _ 
gleihförmige Befchwindigfeit beim Auffteigen, und zwar gerade 
in der nachtheiligften Art, indem diefe bei Beginn ded Hebend am 
größten, am Ende deöfelben aber am Meinften iſt; es muß dem: 
nah dem Stampfe im Stoße eine größere Geſchwindigkeit gegeben 
werden, als die mittlere ift, mit welcher derfelbe aufteigt, mithin 
wird das Rraftmoment, welches zur Mittheilung der Geſchwin— 
digfeit im Aufiteigen des Stampfes, wie oben gezeigt, erforderlidy 
it, größer, und die wenig geringere Reibung ausgeglichen. Ends 
lid) im Augenblide, als der Stampf feine höchſte Stellung erreicht 
hat, wird er von der Rolle noch nicht losgelajfen ; er fällt bereits, 
während fich die Rolle von der Hebelatte zurüdziehr. Bei diefem 
Abgleiten der Hebelatte am Umfange der Rolle preßt fie feilartig 
die Rolle an ihr Pfadeifen mit noch weit höherem Drudt, ale 
dad Gewicht ded Stampfes beträgt. Abgefehen von der dadurch 
herbeigeführten größeren Abnügung muß diefer niehebelartig an 
der Rolle wirfende Seitendruck, der um fo fhädlicher wird, je 
größer die Rollen gemacht wurden, und der fomit größere Rollen 
gänzlich ausfchließt, auch der Welle mitgetheilt werden, welche dann 
einer um fo flärfern rüttelnden Bewegung nicht entgehen fann. 

Zur Beflimmung der Seftalt der Daumen nehme man 
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die Darſtellung in Fig. 14 Taf. 380 zu Hilfe. In derſelben ſtellt 
J den Stampf, v feine Hebelatte in der tiefſten Stellung desſelben, 
z den Daunen in jener Stellung, in welcher eben ter Stampf 
ju heben beginnt, 2’ den Ort, wohin zulegt derfelbe Stanıpf gehoben 
war, K die Daumenwelle, J. die Veritärfung diefer Welle, al: 
lenfalls ein Korb, in welchen die Daumen eingefegt find, um diefe 
in jene Entfernung ao von der Drehungsare o zu bringen, 
welche die Hubhöhe, die Geſchwindigkeit der Welle K und die ges 
gebene Anzahl Schläge fordert, die der Stampf in jeder Minute 
machen foll. Der Winfel doa= a fei jener, um weldyen jich die 
Welle dreht, während der Stampf gehoben wird. Um den Winkel 
eod=Bß foll die Drehung weiter gefchehen, während der &tampf 
abfällt, und endlich während noch die weitere Drehung um ben 
Wintele o f=y Start hat, fol die Ruhezeit des Stampfes vorüber: 
gehen. Die Zeiten, welche verfließen, während die Winkel a, ß 
und y durihlaufen werden, follen wieder wie oben beziehungsweife 
mit ve 1, als die Hubzeit, Abfalldzeit und Rufe 
zeit, und ihre Summe t te + vr, alfo die Zeit zwiſchen dem 
einen Angriff bid zum folgenden desfelben Stampfed wit t, bes 
zeichnet werden. Zu der Figur ift noch der Winfel a in 3 gleidye 
Theile getheilt, und der Daumen in den entſprechenden Stellun« 
gen 2! z’'! 2’! mit den zugehörigen Stellungen der Hebelatte v’ 
v’’ und v⸗ gezeichnet, welche daher bei Drehung der Welle mit 
gleihförmiger Sefhwindigkeit den Endmomenten der Zeiten '!/;t’, 
2/st und >/sr’ zufommen. Leptere iſt demnach jene Stellung. welche 
unmittelbar vor dem Abfalle des Stampfes und am Ende des 
Hubes Statt findet, welcher Zeitmoment nur fehr Hein ſeyn wird, 
wenn die Befchwindigfeit des aufiteigenden Stampfes aud) Hein ift, 
widrigen Falles derfelbe wie ein fenfrecht ın die Höhe geworfener 
Körp& noch weiter auffleigen wurde, bevor er zum Abfalle gelangte. 
Wäre naͤmlich die Befhwindigfeit des Auffteigend nur 4'/, Fuß, 
d. h. müßte der Stampf in !/; Gef. auf die Höhe von 18° gehoben 
werden, ſo würde der Weg, um welden der Stampf nody 


tragen, wobei er allerdingd durch die Reibung an den Scheides 
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Iatten etwas mehr, als durch das eigene Gewicht verzögert wird, 
wozu er 0°13 Sek. brauchte, und wodurch die Hubeözeit fih um 
013 &ef. vermehren würde, alfo ſchon um eben fo viel, ald in 
der Regel die Ruhezeit beträgt, wenn nämlich 46 Hube pr. Mi: 
ante erfolgen. Da nun auch die Abfalldzeit fur die Höhe von 2a 
ſtatt 18 Zollen fih um 0°03 &ef. vermehrt, fo fann dann leicht 
trog der zur Zicherheit gegebenen Ruhezeit von o st der @tampf 
auf den nädhitfolgenden Daumen fallen, befonder6, wenn noch 
m.hr Hube in der Minute Statt finden follten. Bei einem gut eins 
gerichteren Stampfwerke beträgt jedoch die Hubesgeſchwindigkeit 
fellen mehr al8 ı!/, bis 2 Fuß. und felbit für eine Geſchwindig⸗ 
keit von 2 Fuß würde das weitere gewijfermaßen in Wurfe er: 
folgende Anſteigen felbit ohne Ruckſicht auf die Reibung in den 
Scheidelatten nur °/, Zoll betragen, weßbalb auf dieſen Umftand 
bei der Einrichtung der Stampfwerke nie Rüdjicht genommen 
wird. 

Aus der vorliegenden Zeichnung fehon iſt erſichtlich, daß bei 
gleihförmiger Drebung der Welle K audy der Stampf m t gleiche 
förmiger Geſchwindigkeit anjleigen wird, wenn man Die obere 
Flaͤche ı 23 des Daumens fo formt, auch die Wege a7.a 6 und 
a3 mit den Bogenlängen ab, ac und ad beziehungsweife gleich 
gemacht werden. Dieß wird man erreichen, wenn man am lim: 
fange einer Scheibe fdcba mit dem Halbmeiler ao in a einen 
Faden befeitiget, ihn gefpannt an den Bogen ad anlegt, und den 
Wegda 23 bezeichnet, welchen der Punft d dieſes Fadens befchreibt, 
wenn er von der Scheibe abgewickelt wird. Wenn der. Faden zur 
Tangente in c wird, fo kommt der befchreibende Punft nad ı, 
wenn die Berührung in b Etatt findet nach 2, und endlich bei der 
Berührung in a nad 3. Die gefrümmte Släche der Daumen ift 
daher nach der Abwidelungslinie des Kreifes zu arbeiten, deilen 
Halbmeſſer oa if; dieß gefchieht auch in der Art, daß man ſich 
auf die bezeichnete Weife eine Schablone verfertiget, und nad 
- diefer die bereits eingefepten Daumen rein bearbeitet. Jede andere 
Form des Daumens würde für die vortheilhafte Verwendung des 
Krafemomentes weniger geeignet ſeyn. Am vortbeilbafteiten ware 
die Einrichtung, durch welde dem Stampfe feine Hubesgefchwin: 
digker nicht ım Stoße, fondern in der Art mitgerheilt werden 
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koͤnnte, daß dieſe Geſchwindigkeit beim Beginn des Hubes ſehr 
Mein, am Ende desſelben aber fo groß wäre, daß feine mittlere 
Geſchwindigkeit jener oben angegebenen c’ gleich würde, wobei 
der Hub gleichfalls in der Zeit t’ erfolgen fönnte. Diefe Einrich- 
tung hätte den Vortheil, daß man die Anzahl Echläge pr. Mi⸗ 
nute weit mehr erhöhen, alfo mit wenigen Stampfen die gleiche 
Arbeit und mit gleicher Kraft verrichten fönnte, ohne den 
Nupeffeft in Prozenten des Kraftmomentes dadurch weſentlich 
zu vermindern. 

Allein bei der gebräuchlichen Anordnung bat der Angriffe: 
punft a des Daumens z eine Gefchwindigfeit c’, welche er dem 
Stampfe mittheilen muß, und die während des ganzen Hubes im 
Daumen, nach der Kreid:Evolvente geformt, nicht mehr geändert 
wird. Durd mehr fonvere Daumen wird aber dem Stampfe im 
Anfange des Hubes nach und nad eine noch größere Geſchwin⸗ 
digkeit mitgetheilt, die er am Ende des Hubes vor dem Abfalle 
in gleicher Weiſe wieder verliert. Bei weniger fonveren entweder eben 
oder konkav geformten aber wird die im Momente des Angriffe 
erlangte Sefhwindigfeit nach und nach Heiner und gegen dab. 
Ende des Hubes wieder größer. Im eriten Falle wird eine größere 
Geſchwindigkeit c' der Maffe des Stampfes mitgetheilt, als zum 
Heben in der beflimmten Zeit ı/ erforderlich ift, die aber nicht 
nußbringend werden fann, während doch die Geſchwindigkeit c’ 
gleich bei Beginn der Bewegung Statt finden muß. Im zweiten 
Falle wird die mitgetheilte Gefchwindigfeit c“ vermindert, umd 
muß gegen dad Ende des Hubes durch neue Kraftanwendung 
wieder hergeftellt, ja fogar noch höher gefteigert werden. Überdieß 
tritt bei der Form nach der Evolvente, da die untere Bläche „der 
Hebelatte ſtets tangirende Ebene ift, noch der Umfland ein, daß 
fein anderer Seitendruck auf die Scheidelatten dem Stampf mit 
getheilt wird, als jener, welcher aus der Ränge der Hebelatte folge, | 
während die anderen Formen ſtets foldyen Seitendrud erzeugen, \ 
die Reibung am Stampf und daher auch an der Hebelatte vers | 
größern, mithin zur fehnellern Abnügung beitragen. Da aber ab ı 
die Hubhoͤhe ift, diefe der Bogenlänge ad gleich wird, und diefe ı 
wieder von dem Winkel a und dem Halbmeſſer ao=r, d.i. der ı 
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Entfernung ded äußerften Standes der Hebelatte von dei Wellen: 
are oder dem mehanifhen Halbmeffer abhängt, fo find 
neh d und r auszumitteln, wobei jedocdy wiederholt zu bemerken 
it, daß die tiefite bei regelmäßiger Arbeit flatt findende Stellung 
ver Hebelatte fo vorausgeſetzt wird, daß die verlängerte untere 
horizontale Ebene der Hebelatte auch die Are o der Welle in ſich 
enthalte. Es fei die Umdrehungszeit der Welle K=|T in Sekun⸗ 
den, und die Anzahl der Hube, welche jeder einzelne Stampf in 


der Minute machen foll m, alfo t—= - (1), und die Anzahl der 
Hebedaumen, welche für jeden einzelnen Stampf am Umfange 
der Welle ſtehen mülfen = N. Dabei iſt N-- Denn wenn 5. B. 


die Welle fich in 10 Gefunden einmal, mithin in ı Minute Gmal, 
umdrebt, alfo T= ıo0 iſt, und ‚jeder Stampf 48 Schläge in der 
Rinute machen fol, alfo tr! =: Sekunden beträgt, fo fann 
dieß nur inder Weile gefchehen, daß für jeden Stampf am Um: 
fange der Welle 8 Daumen augebradht werden, wodurch dann 
bei jeder Wellenumdrehung Bmal, alfo in einer Minute, d. i. bei 
6 Wellenumdrehungen 6. 8 48mal gehoben wird. Hier iſt 
= =y=8. Da N immer eine ganze Zahl ſeyn muß, 
fo wird, wenn — diefe nicht gäbe, die zunächft liegende ganze Zahl 


genommen, und darnach mittelft der Sleihung T—=Nt der Werth 
von T beflimmt. Bei neuen Einrichtungen fann man jederzeit 
bie Anordnung fo treffen, daß man die fo gefundene Umdrehungszeit 
der Stampfwerföwelle gibt. Hat man jedoch bereits eine beftimmte 
Umdrehungözeit für diefe, alfo eine unveränderliche Geſchwindig⸗ 


feit dDerfelben, dann wird man die Zeit = fo ändern, daß N 


jener nächſten ganzen Zahl gleich wird, alfo den Stampfen etwa 
: Rate 47, 48 oder 48'/, Schläge pr. Minute geben. 

Da die Zahl N die Anzahl Hube beftimmt, welche bei einer 
Bellenumbdrebung an einem jeden Stampfe gefhehen, fo nennt 
wan eine ſolche Welle ein, zwei, dDrei:oderahthubigu.f.w., 
wenn N=ı, 3,3...8Bu.f. w. if. 

3* 
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Deeichuet man den Winfel foa=a--8-+-y mit A, fo ift 


A = (2), und da gleihförmige Drehung'der Welle voraus: 
gefeptı wird, fo muß &tatt finden 
Ar’ rt 
s:A=t/:t oder = - = m Ö 
Wird ferner unter h die Hubhöhe verftanden, fo iſt 
h h Ä 
= V= V = und t orı t angenommen, gibt 


h h 
=t— tt! —v! =t— —— o1ıt=009:t— — 
vet—t v; oıt=0g —F (4) 

Diefer Werth in (3) fubitituire, beftimmt den Werth von a 
Durch gegebene Größen, und zwar 
h 
ar 09 t— V-) 
a «eV 5) oder =5 (03 -— -V=) (5) 


Da nun, wie "oben gefagt, die Hubhöhe dem Bogen ad=ra 
gleich werden foll, fo hat man h=ra und daher r=- oder mit 


Ruͤckſicht auf (5) 


hNt hN 
r= — tt r= 


TG Zu \ 
a(e 9t — -) ‚(0-2 -) (6) 
Wollte man auch noch 8 kennen, fo it diefes 
B=A—a— oıA=09A — a, und nad 


| nn 
(2) und (5) 6 = F [00 — — 
Vz emVz © 


Um nun auch nod) die Gelchwindigfeit c’ zu beflimmen, mit 
welcher der Stampf anfteigt, fo bedenfe man, daß dieſes in der, 
Zeit’ slihförmig geſchieht, alfo c’t’=h feyn muß, woraus. “, 
= - oder mit Be ⸗ auf (4) 


e ⸗ An 6) 


— —— 7 


Die le Bing: 5 des Kogens dı23 findeeminausS= h= „ 


Bertheilung ver Daunen aufder Welle. 37 
dennesift dS=rYy.dy daher S=r 4 C und von y==o biß 
ya S= rZ —=h = gleih der Länge eine Kreisbogens, 


welcher dem Eentriwinfel = d. i. dem Winfel Yes halbeu abgewis 


delten Bogens entipricht, und mit einem Halbmeſſer befchrieben 
wurde, welcher der Hubhöbe gleich ill. Man erhält diefe Länge, 
wenn mano g=—a 3 macht, den Bogen g h zieht, und dieſen in i hal: 
bir, fo in gi dia). | 

Was die eb.ne Släche 34 betrifft, fo wird diefe nach der 
Zangente 3a gearbeitet, und jene 45 fo, daß der Daumen wenig. 
Rens eıne Dide erhält, welche ihn gegen das Abbrechen fichert. 
Immer erhalten fie jedoch eine größere Die, befonders wenn fie 
ons Hol; beftehen, damit fie längere Zeit ohne Gefahr des Ab» 
brechens bei fortwährender Abnügung in Thätigfeit bleiben fönnen. 
Lo ift der in Big. ı4, Taf. 381, vom gefrümmten Rande bi6 zum 
Edwalbenſchweif reichende Theil ded Daumens z vorzugs weiſe 
in diefem Zwede vorhanden. Die B:eite der Daumen ift jener 
der Hebelatten oder auch der Stampfen gewöhnlich gleich, außer 
ki Ztampfen ohne Hebelatten, wo fie noch wenigfiens 2 bis 3 
finten ſchmäler ſeyn müſſen, als die Schlige der Ztampfen. 

Aus dem Angeführten ift bereits flar, daß die Vertheis 
lung der Daumen, welche für einen und denfelben Stampf ge: 
kören, nach dem Umfange des mit dem mechanifchen Holbmeiler r 
kfchriebenen Kreiſes, welcher zugleich die Lage der Welle gegen 
ie Etampfe beflimmit, in gleichen Abftänden oder unter gleichen 
Binteln geſchehen müſſe. Es bleibt demnach nur noch übrig die 
It der Bertheilung der Daumen verfchiedener Stampfe und 
wer bezüglich ihrer Lage unter einander und nach der Länge der 
Bee zu betrachten. 

Diefe werden vorzugsweife durch die Ruͤckſicht auf die mög 
ka geringe Biegung der Welle, mithin durch den moͤglichſt ruhigen 
md gleichförmigen Bang des Stampfwerfes bedingt. In dieler 
deziehung wäre ed am vortheilhafteften, die Daumen an die beis 
Ya Enden der Welle zufammen zu drängen. Diefe Anordnung 

Bad jedoch durch den erforderlichen Raum, weldyen die Stampfe, 
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Deeichuet man den Winfelfoa—=a--8-+ymitA, fo ift 


a = (2), und da gleihförmige Drehung der Welle voraus: 
gefeptı wird, fo muß &tatt finden 
Ar Rt 


4: A—t“: odrta=m—— nn. (9) 


Wird ferner unter h die Hubhöhe verftanden, fo it 
h b 
(= V-= V und v’’=orı t angenommen, gibt 


h h 

—=t—t!— vi" =t— Y — — oıt=09t—V — 
uw v; oı 09 v: (4) 
Diefer Werth in (3) fubilituire, beftimmt den Werth von a 


durch gegebene Größen, und zwar 
h 


„„o=VE) oder — (— =V- -) (5) 


Nt 
Da nun, wie oben gejagt, die Hubböhe dem Degen ad=ra 


gleich werden foll, fo hat man h=ra und daher r —. z oder mit 


Rückſicht auf (5) 
hNt hN 


len Ve) oder r = — ———— (EV ) 6) 


Wollte man auch noch 8 fennen, fo iſt dieſes 
B=A—a—oıA=09A — a, und nad 


h 
Ir (os t — — 
(2) und (5) 6 = Yv ſo q — — — 
| an h h 
— V-=; 30N * 
Um nun auch noch die —— c’ zu beſtimmen, mit 


welcher der Stampf anfteigt, fo bedenfe man, daß dieſes in der 
Zeit v’ gleihförmig gefhieht, alfo c't’=h feyn muß, woraus 





* —* oder mit Be h auf (4) 


= —t—, () 


my 4m 7 


Die Ling: Sdes Rogendd ı 23 findet man aus S= h= (9) 


Vertheilung der Daunıen aufder Welle. 37 
denn edit dAS=ry.dy daher S=r Sr C undvon y==o bie 
ya S=r < —h =, gleich der Länge eines Kreisbogend, 


welder dem Eentriwinfel = d. i. dem Winkel des halbeu abgewis 


ckelten Bogens entſpricht, und mit einem Halbmeſſer beſchrieben 
wurde, welcher der Hubhöhe gleich iſt. Man erhält dieſe Länge, 
wenn manog=a 3 macht, den Bogen g h zieht, und dicfen in i hal⸗ 
bir, ſo Mg dıa3. | 

Was die eb.ne Kläche 34 betrifft, fo wird diefe nach der 
Tangente 3a gearbeitet, und jene 45 fo, daß der Daumen wenig: 
ſtens eine Dice erhält, weldye ihn gegen daß Abbrechen fichert. 
Immer erhalten fie jedoch eine größere Dice, beſonders wenn fie 
ans Holz befteben, damit fie längere Zeit ohne Gefahr ded Ab 
brechen® bei fortwährender Abnägung in Thätigfeit bleiben fönnen, 
&o iſt der in Big. ı4, Taf. 381, vom gefrümmten Rande bis zum 
Scwalbenfdhweif reichende Theil de6 Daumens z vorzugs weiſe 
ju dieſem Zwede vorhanden. Die B:eite der Daumen ift jener 
der Mebelatten oder auch der Stampfen gewöhnlid gleich, außer 
bei Stampfen ohne Mebelatten, wo fie noch wenigſtens 2 bi6 3 
Linten ſchmäler ſeyn mülfen, als die Schlige der Stampfen. 

Aus dem Angeführten iſt bereit flar, daß die Vertheis 
lung der Daumen, welche für einen und denfelben &tampf ges 
hören, nad) dem Umfange des mit dem mechanifchen Halbmeiler r 
befchriebenen Kreiſes, welcher zugleich die Lage der Welle gegen 
die Stampfe beſtimmt, in gleichen Abftänden oder unter gleihen 
Winkeln gefhehen müſſe. Es bleibt demnah nur noch übrig die 
Art der Vertheilung der Daumen verfchiedener Stampfe und 
imar bezüglich ihrer Lage unter einander und nach der Länge der 
Welle zu betrachten. 

Tiefe werden vorgugsweife durch die Ruͤckſicht auf die mög» 
lichft geringe Biegung der Welle, mithin Durch den möglichfl ruhigen 
und gleihförmigen Bang des Stampfwerkes bedingt. In diefer 
Beziehung wäre es am vortheilhafteften, die Daumen an die bei⸗ 
den Enden der Welle zufammen zu drängen. Diefe Anordnung 
wird jedoch durch den erforderlichen Raum, welchen die Stampfe, 
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Querriegel und Geruͤſtſaͤulen bedingen, ausgeſchloſſen, mithin bleibe 
nur die zunächft vortheilhaftefte Anordnung der möglichft gleich. 
förmigen®ertheilungder Daumen nach der Länge der mög. 
lichft kurzen Belle übrig, da diefe unter der auf den Daumen 
ſtets ruhenden Laſt die geringfie Biegung erleiden wird, je gleich: 
förmiger diefe Lait auf ihr vertheile und je fürzer fie it. Diefer 
Umftand erflärt auch, warum man nicht felten die Stampfe ſchmä⸗ 
ler macht, als fie di find, warum man den Querriegeln und Ge 
süßfäulen eine fo Pleine Breite gibt, ald nur immer thunlich iſt. 

Da jedoch die Stampfe nicht fortwährend auf der Welle 
loften, fondern theils an ihr hängen, theild frei abfallen und 
suben, fo bat man auch dafür zu forgen, daß die Laſten der im 
Hube begriffenen &tampfe jederzeit auf der Welle gleihförmig 
nach ihrer Länge vertheilt find. Endlich muß diefe Vertheilung 
noch fo geſchehen, daß fortwährend eine möglichit gleiche Laſt auf 
der Welle ruht, daß alfo im Momente des Abfallens eines 
Gtampfes gleich wieder ein anderer zum Hube gelangt, die gleich- 
förmige Verteilung der im Hube begriffenen nach der Länge der 
Welle aber nicht aufgehoben wird. Denn würden mehrere Stampfe 
zugleich zum Angriffe gelangen, alfo andy wieder zugleich abfal: 
len, fo müßte wenigftend bei Beginn des Hubes die Welle ein 
größeres KRraftmoment zur Beichleunigung der Maffen diefer 
Stampfe abgeben, als dieß der Ball wäre, wenn nur jederzeit ein 
Stampf nach dem andern aufgenommen wird, was zum Theil zu 
bedeutenden Veränderungen der Derebungsgefhwindigkeit der 
Welle, alfo zu einem mehr unregelmäßigen ruckweiſe erfolgenden 
Bang, zum Theil aber auch zu größeren Schwingungen der Welle 
Veranlaffung gäbe. Übrigens würde eine folde Anordnung bei 
hölzernen Wellen mit eingelegten Daumen, weil die Daumen der 

"ugleich zu ergreifenden &tampfe in derfelben Längenfafer der 
Welle ſtehen müßten, zum Spalten der Welle Veranlaffung geben, 
befonder8 wenn ſolche Stampfe zugleich gehoben würden, welche 
nahe an einander flehen. 

Allen diefen Anforderungen fann nur dadurch entfprochen 
werden, wenn bei gleicher Hubhöhe aller Stampfe auch diefe in 
gleichen Zeiträumen nach einander ergriffen werden, mithin auch 
wieder eben fo abfalen, und die Aufeinanderfolge diefes Angeiffes 
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nicht in der Reihenfolge der neben einander ftehenden Stampfe, 
fondern nach der Anzahl der ſtets im Hube befindlichen weniger 
mehr von einander abftehenden geſchieht. Diefe Nüdfichten hat 
man bei der Vertheilung der Daumen aufder Welle mit Beziehung 
auf die vortheilhaftefle Benupung des Kraftmomented, und zur 
Scwinnung eines möglichft Meinen Wellendurchmeilers zu beob- 
achten 

In Beziehung auf die durch das gegebene Kraftmoment zu 
erreichende größte Quantität der Arbeit, fo wie auch ihre Qua: 
lität, d. h., damit die Zerfleinerung oder das Zerfloßen der zu: 
ſtampfenden Begenftände möglichft gleihförmig geichehe, hat man 
bei Diefer Vertheilung noch dafür zu forgen, daß nicht bloß ein 
und derfelbe Stampf in gleichen Zeit Intervallen zum Angriff und 
Abfall gelange, fondern, daß dieß auch bei den mit einander ge: 
hörig abwechſelnden Stampfen gefchehe, welche in einer und der» 
felben Grube arbeiten. Iſt die Anordnung fo getroffen, daß mehr 
ald drei, etwa 4 oder 5 Stampfe derfelben Grube zugebören, fo 
müllen auch diefe in einer folche Reihenfolge ebenfalls in möglichit 
gleichen Zeiträumen abfallen, daß das von je zwei nicht unmittels 
bar neben einander flehenden Stampfen in ihrer Mitte aufge: 
fiegene But dann von dem zwifchen ihnen befindlichen Stampfe 
getroffen werde. 

Arbeiten z. B. 3 Stampfe in einer Grube, fo muß etwa guerit 
der erfte, dann der dritte und hierauf erft der zweite abfallen, und 
dann weiter fich diefe Ordnung wiederholen. Bei vier ſolchen Stam⸗ 
pfen a! at a? a? hätten etwa a! a’ a?! a* nach einander abzufallen, 
und wären 5 folcher Stampfe in einer Grube vorhanden, fo kann 
man die Anordnung treffen, daß diefe etwa in der Reihenfolge, 
a’, a’, a’, a2, at oder a',a°’, a’, a’ und a’ u. f. w. abfallen, je 
doch nie fo, daß zwei unmittelbar neben einander ftehenden Stampfe 
auch unmittelbar nach einander zum Abfall gelangen. 

Einige Beifpiele über ſolche Bälle, welche am häufigften vor: 
fommen, werden über diefe Vertheilung mit Rüuückſicht auf alle 
diefe bezeichneten Umflände die erforderliche Erläuterung geben. 
Bevor man hiezu fchreitet, wird an den beiden Stirnflächen der 
Belle, in welche etwa die Daumen umgefegt werden follen, nach⸗ 
dem fie gehörig bearbeitet, und die Stirnflächen rein abgefchnitten 
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find, bei unveränderlicher horizontaler Tage der vertifale Durch: 
meifer vorgezeichner, indem man dazu an den Mittelpunft o, 
Sig. ı5. Taf. 3Bo, ein Senklei anhält. Hierauf werden die Um: 
freife dieſer Stirnflächen in eben fo viele Theile getheilt, wie viel 
hubig die Welle ſeyn, d. h. wie oft jeder Stampf. bei einer je⸗ 
den Umdrehung derfelben gehoben werden fol. In Fig. ı5 ift 
die Welle dreihubig angenommen worden, fo dag ı — 6 den einen, 
6 — ıı den zweiten und 11 — ı den Dritten jener gleichen Theile 
vorftellen. Jeder diefer Theile wird nun noch in eben fo viele 
gleiche Theile getbeilt, als die Anzahl der mittelit der Welle. zu 
bewegenden Ztampfe überhaupt, ohne Rüdficht auf die Gruben, 
beträgt. In Fia. »5 find deren 5 angenommen, mithin ift dır 
Umfang der Welle in 3. 5=ı5 Theile getheilt worden. Der 
Drebungswintel A derfelben in der Zeit, binnen welder alle 5 
Stampfe abfallen. bevor der erite wieder an die Reihe kommen foll, 
b trägt demnach 23° = 130 Grade. und der Wınfel B, um wel: 
chen dıe Welle fich ın der Zeit dreht, welche zwifchen dem Abfalle 
eined Stampfes und des zunächſt zum Abfalle gelangenden ver: 
fließt, betraͤgt #2 = 34°. 

Nachdem beide Stirnflähen in diefer Weiſe durch die Punkte 
3, 3, 3 von is getheilt jind, werden am ganzen Unifange der 
Welle die fämmtlihen geraden Zchnurfchläge gemacht, welche den 
entfprechenden Theilungspunften der Stirnflädhen , von den höch: 
fien anfangend, entfprehen Kerner werden auf ihrem Umfange 
alle jene Kreife gezogen, welche nach der Zufammenjtellung des 
Stampfwerkes in jenen Ebenen liegen, die man durch die Mitte 
jedes einzelnen Stampfes ſenkrecht auf die Welle legen kann. Die 
Fig. 15 zeigt die Schnurfchläge 11, 22, 33....18, 15 und ıı, 
fo wie dieſe Kreife aa, bb, ....ee in einer Aufwidelung der zy⸗ 
Iindrifchen Fläche der Welle, bei welcher diefe Flaͤche nach dem 
Schnurfhlage 11 aufgefchligt gedacht werden muß. Aus dem 
Umftande, daß die Kreiſe aa, bb, .... glei weit von einander 
abjtehen, ift zu erſehen, daß nur je ein &tampf in einer Grube 
arbeite. 

Wenn nun die verfchiedenen Daumen fo eingefegt werden, 
daß die gekrümmte Flaͤche derfelben in die Schnurfchläge, und ihre 
Mitiel in die Kreife fallen, und die gekrümmten Flachen ale nad) 
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jener Richtung fliehen, nach welcher die Drehung gefchieht, fo iſt 
Mar, daß, wenn der auf dem Schnurfchlage 11 flehende Daumen 
auch als der erfte betrachtet wird, welcher feinen Stampf ergreift, 
hierauf jener zum Angriffe gelangt, welcher auf dem Schnurfchlage 
a3 ſteht, dann jener auf dem Schnurfchlage 33 u. |. w. 

In der Fig. ı5 find nun zwei verfchiedene Vertheilungs⸗ 
arten angezeigt, und zwar die &tellen der Daumen mit >< und) 
bezeichnet, welche jedoch von einander nicht wefentlich verfchieden 
find. Nach der Vertheilungsart mit dem Zeichen O iſt jeder zus 
nächft zum Angriff fommende Daumen in den zweiten folgenden 
Daumentreis gefegt, fo daß alfo die Daumen der Kreifeacebd, 
acen.f.ıw in derfelben Reihenfolge nady einander zum Angriffe 
fommen, und den ı.. 3, 5., 3. und 4. Stampf u. f. w., d.i. den 
1. dena +2 =3, den 3+2 =5. den 5+2= 7, di. den 
7—5=3. und den 2+2=4 heben. Diefe Einteilung iſt 
auch in dem nebenſtehenden Querſchnitte der Welle mit O ber 
jeichnet. | 

Eben fo ift auch die dem Zeichen >< entfprechende Vertheis 
lung der Doumen in dem zweiten Querfchnitte der Welle zu erſehen. 
Noch derfelben iſt immer der dritte folgende Stampf derjenige, 
welcher zunaͤchſt zum Angriffe fommt, es flehen die Daumen fo, 
daß der erite Daumen im Echnurfchlage ı, und im Kreife a, der 
zunächſt angreifende, daher im Echnurfchlage 2 aber im Kreife d, 
der uächfte im Schnurfchlage 3 und im Kreife bu. f. w. ſtehet, 
mithin fommen die Daumen adbec,ad.... nad) einander mit 
dem. dem ı+3=4., mit dem 4+3 = 7., d.i. mit dem y—5 = %., 
mit dem 3+3=5., ud wit 5 +3—=B, d.i. 8-5 =3. Stampfe 
zum Angriffe. 

Beide Vertheilungsarten entfprechen den vorgezeichneten Be⸗ 
dingungen. Es fommen dabei je zwei Stampfen in gleichen Zei⸗ 
ten gleich oft zum Hube, da alle übrigen vorher gehoben werden, 
bevor irgend einer nach der Wellendrehung um den Winkel A zum 
zweiten Male gehoben wird. 

Es kommen alle Stampfe auch nach Verlauf gleicher Zeiten 
zum abermaligen Angriffe, da je zwei auf einander-folgende in eis 
nem Kreife Nehende, mithin demfelben Stampfe zugeherige Dau- 
men aud) gleidy weit von einander abjlehen. Diefer Abſtaud bes 
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trägt nämlıh 5.B=A. Auch das Abfallen wird in gleichen Zei- 
ten gefchehen , wenn nur die Hubhöhen gleich find, was im eins 
fachiten Falle dann Statt finden wırd, wenn die Daumen diefelbe 

Länge, Form und Stellung gegen die Welle haben, und die äusern 
Kanten der Hebelatten ın einer geraden Linie liegen. 

Werden jedoh Stampfe von verfchiedener Hubhöhe mit ei 
ner Welle bewegt, fo fönnen Angrıffe und Abfallezeiten gwifchen 
je zwei beliebigen &tampfen nicht mehr gleich gehalten werden. 
Denn wollte man die Anordnung fo treffen, daß alle Etampfe 
doch in gleichen Zeiten nach einander abfallen, fo müßte man die 
Daumen für die Ztampfe der geringern Hubhöhe bezüglich der 
vorhin ausgemittelten Stellung um den Bogen eıned Winkels zu: 
rüdfegen, weldyer bei der Drehung der Welle in der Zeit durch⸗ 
laufen wird, welche der auf geringere Höhe zu hebende Stampf 
zum Aube und Abfalle weniger braucht al& der höher zu hebende 
nothwendig hat. Würde nämlich der erftere '/, Sek. zum Hube 
und Abfalle brauchen, der leptcre aber ı @el., fo müßte man den 
Danmen der Erſteren gegen die wie oben ausgemittelte Stellung 
fo weit zurädfegen, daß diefe um '/, Sek. fpäter zum Angriffe 
kaͤmen. 

Laͤßt man aber die Daumen in der früher ausgemittelten 
©tellung, wie dieß auch in der Praris gefchieht, wenn die Uns 
texfchiede der Hubhöhen nicht zu bedeutend find, damit die Auf- 
nahme der wechfelnden Laften von der Welle in möglichiter Gleich⸗ 
förmigfeit gefchehe, fo fönnen die Zeiträume zwifchen dem Abfalle 
verfchiedener Stampfe nicht mehr gleich bleiben, was bei größeren 
Differenzen iu der Hubhöhe den Uebelitand herbeiführt, daß die un⸗ 
gleihförmig in ungewohnter Weife auf einander folgenden Schläge 
zu dem Schluſſe auf Unregelmäßigfeiten im Baue oder Gange des 
Staupfwerkes verleiten. 

Beide Vertheilungsarten haben ferner die Eigenfchaft, daß 
die Laſt der jederzeit auf ihr ruhenden Welle nach ihrer Ränge 
flets möglichft gleidhförmig vertheilt ift, wobei die unvermeidliche 
Biegung ſtets nahe glei und möglichft Fein feyn wird. Denn 
nimmt] man an, daß die Hubzeit zur Summe der Hubesſ⸗, Ab: 
falls « und Ruhezeit fih wie 5: 7 verhalte, fo müffen, da ſtets 
5 ©tampfe abfallen bis der wieder esfle ergriffen wird, ſtets 3*/, 
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Gtampfe an der Welle hängen, d h. it dad Stampfwerk dur 
irgend eine Zeit in regelmäßigen Gange, fo hängen während ?/, 
derfelben 3 und während ®/, derfelben 4 Ztampfe abwechielnd au 
der Welle, oder, find von den Daumen bei der mit O bejeich⸗ 
neten Eintheilung die Stampfe aceundb ergriffen, und geichieht 
daB Drehen der Welle um den Winkel B im der Zeit Z, nach 
Verlauf welcher Zeit der Angrıff des folgenden Stampfes d ers 
folgt, fo hängen während der Zeit */, Z die Adtampfea oe undb, fo» 
dann fällt der Stampfa ab, und während der weitern Zeit ?/, 2 haͤn⸗ 
gen nur mehr die Stampfe ce und b an der Welle ; hierauf.ergreift 
fie den folgenden Stampfd, trägt wieder durch */, Z die Stampfe 
ee bundd, worauf der Stampf o abfällt, uud durch ®/, Z wieder 
die 3 Ztampfe eb und d trägr, worauf fie den Stampf » aufnimme 
a. ſ. w. Es hängen demnach in nachfolgender Reihenfolge 
die Stampfe ac eb, während der Zeit */, Z hierauf 


» » sceb » »» %,2 » 
» v cebd » » » %,2 ‚ 
» » ebd » » » ı/,2 > 
> » ebda v v 2,2 0 
> » bda > » » 2/,2 » 
> » bdac n » » 4,2  » 
r v dao » » » 2), 2 v 
dace » » » 4/7 » 
„ r ace » » » 3,2 » 


an der Welle, worauf die Aufnahme der Stampflaften in derfelben 
Drdnung wiederkehrt. 

Der legten der augeführten Beziehungen würde die Verthei⸗ 
lung nicht in gleihem Maße entfprechen , derizu Folge jeder zu⸗ 
nächſt zum Angriffe gelangende Daumen in den unmittelbar fol: 
genden Kreis gefegt würde, welcher alfo dem zunächſt flehenden 
Stampf entfpräche, oder der analoge Fall, in welchem jeder vierte 
Stampf zunaͤchſt ergriffen würde. 

Denn dann lafteten unter der obigen Vorausfegung nach und ° 
nach die Stampfe abc,abod, bed,bode,odea, dea,deab, 
eab und eabc, und im zweiten Falle die Stampfe aed, aedeo, 
edc,edchb, d ob, de ba, cha, obae, bae und baed auf der 
Welle, wobei wohl z. B. die Faͤlle ab od oder aede eine gehörige 
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Vertheilung der Laft gäben, was jedoch in nicht ganz entfprechen: 
der Weife in den Bällen gefchähe, wenn z. 8. bloß die Stampfe 
abc oder aed im Hube begriffen find. 

Übrigens. hätten die beiden letzteren Wertheilungsarten den 
Nachtheil, daß die Löcher zum Einfegen der Daumen für den ei» 
nen Stampf nahe an jene kommen, welche für die Daumen des 
nebenflehenden gehören, wodurdy Deranlaflung zum Ausfpalten 
der Welle gegeben würde, indem ein großer Theil der Holsfafern, 
welche bei Herftellung des zum DVerfepen eines Daumens uöthigen 
Loches durdhfchnitten werden müffen, dann, und zwar ganz in der 
Nähe wieder durchſchnitten werden, wenn das Loch für den Dau— 
men des nebenftehenden Stampfes geſtemmt wird. Diefer legıe 
Grund würde diefen beiden Vertheilungsarten nur dann nicht 
entgegenftehen, und überhaupt nicht zu berüdfichtigen fenn, wenn 
man an abgefonderte Ringe angegoifene oder in Körbe eıngefepte 
Daumen zur Anwendung brädıte. 

Die Bezrihnung des vertifalen Durchmefferd und der Schnur: 
ſchlaͤge gefchieht auf den gebörig zentriſch aufgefeilten Körben in 
ähnlicher Weife, wie auf der Welle ſelbſt. Ninge mit Daumen 
werden an der entfprecheuden Stelle in gleicher Vertheilung nad 
den Schnurfchlägen auf gerignete Weife feſtgekeilt. 

In den Fig. ı6. 17, 18 und ı9, Taf. 380, find in ähnlicher 
Weiſe 4 verichiedene Vertheilungsarten der Daumen für ein Stampf⸗ 
werf mit 4 Öruben, in deren jeder zwei Stampfe arbeiten, gezeich⸗ 
net. Diefe Zeichnungen, fo wie auch die folgenden der Fig. 20, 
31, 33 und 23, ftellen jedoch in der Abwidelung nur jenen Theil 
der Welle dar, auf weldyem die Daumen nur für einen einzigen 
Hub eines jeden Etanıpfes fteben. Zit die Welle mehrhubig, 
fo reiht ſich der dargeſtellte Theil nur fo oftmal an einander an, 
fo oftmal jeder Stampf während einer Wellenumdrehung gehoben 
werden foll, und in jedem foldhen Theile kehrt nur diefelbe Reihen 
folge der Daumenvertheilung wieder. In dem zu Sig. 16 — 19 
gehoͤrigen Querſchnitte iſt die Welle vierhubig angenommen. 

Bezeichnet man mit a! a? a? und a* die erſten Stampfe 
der 1., 2., 3. und 4., mit b' b? bꝰ und b* die zweiten Stampfe der 
1, 2., 3. und 4. Grube, fo ficbt man, daß nach der Vertheilung 
der Fig. 16, nach dem erſten Stampfe der erſten Grube, der erſte 
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Stampf der dritten Grube, und nach diefen der erfte der zweiten, dann 
der erſte der vierten hierauf der zweite&tampf der erſten Grube u.f.w. 
jum Angriff gelangen, mithin in der Reihenfolge a! a! a! at b' 
b’b? bt at... Nach der in Fig. ı7 dargeilellten Vertheilung aber 
findet tie Reihenfolge a! a! a? at b! b? b’ b*a!.... Statt, 

Betrachtet man die erforderlichen Bedingungen, welchen 
eine foldye Vertheilung entfprechen foll, in gleicher Weiſe, wie dieß 
an einer Welle gezeigt wurde, welche nur einzelne in einer Grube 
arbeitende Stampfe zu heben hatte, fo wird man finden, daß beide 
ebenfalls denfelben entfprechen, gleich wie auch die beiden andern 
in ig. «Bund ıg dargeitellten, in welchen die Stampfe a’ b:! a’ b! 
a? b’a? b’a!.... und a! b? a? b* a? b! a! b? a!.... nad) ein» 
ander zum Angriffe gelangen, welche Daher nicht wie die vorigen 
die erite Stampfe aller Gruben nach einander abwehlelnd oder in 
natürlicher Reihenfolge, und dann erft die zweiten Stampfe in 
gleiher Werfe in Tbätigkeit bringen, fondern erſte und zweite 
©tampfe mit einander abwechfeln laſſen. 

Allein in allen Zällen, wo mehrere Stampfe in einer Grube 
arbeiten, hat man bei der Daumenvertheilung auch darauf zu 
fehen, daß die Stanıpfe einer und derielben Grube auch in gleichen 
Zeiträumen auf einander zum Angriffe gelangen. Mit Rüudjicht 
auf Dielen Umland entfprechen nun die beiden legten Veithei⸗ 
lungdarten der Fig. ı8 und ıg nicht, was aber bei jenen Der 
Fig. ı6 und ı7 der Ball ift. In diefen kommt nämlich der zweite 
Stampf jeder Grube in der Zeit It nad) dem erjten Stampf ders 
felben Grube zum Angriffe, wenn der erſte oder zweite Stampf in 
der Zeit t zum wiederholten Angriffe gelangt. Nicht fo bei jenen der 
Fig. ı8; da wird jeder zweite Stampf nach dem erften derfelben 
Grube in der Zeit ?/,t, und jeder erfte nach feinem zweiten nach 
Verlauf der Zeit ’/;terft ergriffen. In Big. ı9 finder das lim: 
gefehrte Statt, nämlidy binnen der Zeit 5/, t erfolge der Angriff 
deö zweiten nach feinem erften, und hierauf binnen ?/, t wieder jener 
des erſten Stampfe6 derfelben Grube. 

Alen Anforderungen entipriht auch die Vertheilung der 
Fig. 20 für eine Welle, welche 3 Paare in 3 Gruben arbeitende 
Stampfe zu heben hat. Eben fo die in Fig. 231 mit O bezeich⸗ 
nete DBertheilung für 7 Paare von Stampfen, welche ın 7 Gru⸗ 
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ben arbeiten. Jene mit >< bezeichnete Vertheilungdart entſpricht 
jedoch der Iepten befondern Bedingung für paarweife arbeitendg 
Stampfe nicht. 

Fig. 22 zeigt die Vertheilung der Daumen auf drei ver— 
ſchiedene Weiſen auf einen jener Theile des Wellenumfanges, 
welcher zum einmaligen Hube ſammtlicher Stampfe gehört, 
von denen je drei einer jeden der 5 verfchiedenen Gruben zufom: 
men, für welche demnach die Anordnung fo zu treffen ift, daß alle 
ı5 Stampfe nach einander ergriffen werden, bevor der erjte wieder 
an die Reihe kommt. In Folge der mit o bezeichneten Verthei: 
lung würden die Stampfe a! a? a’ at a’ c' c? c!c*cib'! bi b' 
b* b5 a! in ihrer Reihenfolge zum Hube gelangen ; die mit O be: 
zeichnete Bingegen gäbe die Reihenfolge a! c? b° a? c* b! a! c‘ 
b? at ct b’ a’ c? bt a!. Mach der dritten mit >< bezeichneten, 
ſtellt ſich dieſe Reihenfolge a! b? c’ a? b* c! a?’ bi c? a! b! c® 
a’ b? c*. 

In Beziehung auch auf die ſtets gleichförmige Vertheilung 
der Laſt anf der Welle ift die erfte die vorzüglichfte indem die 
Entfernungen der zunächft an einander ſtehenden Daumen am groͤß⸗ 
ten und auch möglichft groß find. Zunächft diefer würde die zweite 
fiehen, da bier dieſe Entfernungen nicht fo nahe gleich groß find, 
wie z. B. jene zwifchen a? und c? und jene a! und c?, und zulegt 
in diefer Hinficht müßte die dritte angereiht werden, da diefer übel. 
ftand hier noch mehr hervortritt, wie 5. B. zwifchen a? und c!, 
dann zwifchen a? und b°, wobei die Entfernungen zwifchen a? und 
c!,a’ c? u. f. w. an und für fich noch kleiner werden, daher durch 
Anhäufung der Laft zweier nahe an einander ftehender Stampfe 
nur eine minder gleichförmige Vertheilung derfelben erlangt wer: 
den fann. 

Was jedoch die Vorficht betrifft, weiche man zu beobachten 
hat, um ein durch die Verlochungen begünfligtes Spalten der 
Welle zu verhindern, befonders wenn die Theilung für die Schnur: 
fchläge Mein und die Daumen dick werden follen, fo erfcheint die 
zweite Vertheilungsart als die beffere, worauf jene dritte und dann 
erft die erfte folgen müßte, und zwar dann, wenn die Holsfafern, 
in welchen 5. 8. der Daumen b' (mit dem Zeichen O) fipt, nicht 
mehr bei Der Ausarbeitung des Loches für den Daumen a® (mit 
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bemfelben Zeichen O) durchfchnitten werden. Bände dieß jeboch 
©tatt, welches bei einem Meinen Winkel B einträte, dann wäre die 
erfte Vertheilungsart mit dem Zeichen O dennoch die geeignete. 
In Beziehung der übrigen Umftände find alle 3 Arten gleich gut 
geeignet. 

Die in Sig. 23 angegebene Daumenvertfeifung für 30 Gtam⸗ 
pfe, welde zu je 5 in 4 Gruben arbeiten, ift fo getroffen, daß nad 
einander in ihrer natürlichen Reihenfolge alle eriten, dann alle dritten, 
dann alle fünften, bieranf alle zweiten und endlich alle vierten Stam⸗ 
pfe der einzelnen Grube nad) einander zum Hube gelangen, und wenn 
nahe gleiche Hubhöhen vorhanden find, auch in Derfelben Reihenfolge 
abfallen. Hier ift noch für den Abfall der einzelnen einer Grube 
jugehörigen 5 Stampfe die Reihenfolge fo gewählt, daß dad von 
den Stampfen zu bearbeitende Materiale, nachdem ed von den 
Stampfen a’ c! und e’ geftampft wurde und allenfalld zwilchen 
a’ und c’, fo wie zwilchen c’ undee’ ſich anhäufte, von den Stam⸗ 
pfen b’ und d’ getroffen wird. 

Nach Beſchaffenheit des Materiales, welches geſtampft wied, 
legt man nicht felten einen Werth in die Reihenfolge, in welcher 
Stampfe einer Grube abfallen, und man hat dann bei der Dau⸗ 
menvertheilung hierauf Rüdficht zu nehmen. Aus demfelben Um» 
ftande laͤßt ſich auch die oft vorfommende geringe Verſchiedenheit 
der Hubhöhe oder der Stampfgewichte erflären. 

Diefer Umftand erhält allerdings in gewillen Fällen Bedeus 
tung, denn würde man z. B. befonder6 bei mehr loderen zu ſtam⸗ 
pfenden Eubitanzen die Stampfe einer Grube in natürlicher Reis 
benfolge nach einander arbeiten laſſen, etwa fo daß a! b'c'd!e' 
und alle Stampfe etwa fo, a' b!c'd'e' a? b? c?d?e?a? nad) ein: 
ander abfielen, fo wurden diefe fich etwas mehr an der Seite des 
Stampfes 5 anhäufen, weniger durch einander gemengt, feine 
fo gleihförmige und daher auch weniger Arbeit erzielt werden, 
ald wenn die Vertheilung nach Fig. 23 gefchähe. 

Die angeführten Beifpiele dürften für die Anleitung zur 
Daumenvertheilung unter allen andern Verhältniffen einer belie- 
bigen Grubenzahl und beliebigen Zahl von Stampfen für jede 
Grube hinreichen, wenn gleich diefe troß der vielen Befchräntungen 
noch häufig eine große Mannigfaltigkeit zuläßt, welche Mannig⸗ 
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faltigfeit mit der Anzahl der Gruben und der zu jeder einzelnen 
Srube gehörigen Stampfe wählt, und e8 bleibt nun, bevor die 
ju befondern Zreden dienenten Stampfwerke einzeln betrachtet 
werden, zu den für die Erbauung derfelben im Allgemeinen an- 
geführten Erläuterungen nur noch die Berechnungsweife der Wir: 
fung anzugeben, welche zum Betriebe eines Stampfwerkes erfor- 
derlich if. 

Die zur Einleitung und Erhaltung der Bewegung eines 
Etampfiwerfes nörhige Araft oder vielmehr deren Wirkung in 
beitimmter Zeit wird fich leicht aus jener ableiten laſſen, welche 
zum Hube eines einzelnen Stampfes erforderlich wırd, indem man 
dieſe letztere mit der Anzahl Stampfe multiplicırt, welche in jener 
Zeit gehoben werden follen. Nur im Falle, als die Stampfe nicht 
gleiche Hubböhe oder Gewichte hätten, wird man die Wirkungen 
der Betriebskraft jedes folhen Stampfes, deilen SHubhöhe oder 
Gewicht verfchieden üt, zu berechnen, Diele einzeln fo oftmal zu 
nehmen haben, als ihre Stampfe in jener Zeit zum Hube gelan⸗ 
gen, und aus der Summe dıefer Einwirkungen die Totalwirkung 
‘erhalten. Jedenfalls fann man daher dieſe Wirkung leicht ermit: 
ten, wenn man die Wırfung zu berechnen vermag, welche zum 
Erheben eines einzelnen Stampfes nothwendig üıl, 

Diefe Wirkung laßt ſich der bei diefem Erbeben Ztatt haben: 
den Vorgänge zu Folge in 4 Theile zerlegt vorilellen. Ein Tbeil 
derfelben muß zum Erheben des Stampfes, ein zweiter, um dem 
Etampfe die Hubesgefhwindigfeit mitgurheilen, ein dritter und 
vierter Theil „ur Überwindung der zwiſchen Daumen und Hrbelatte, 
fo wie der zwifchen dem &tampfe und den Scheidelatten ſich erge⸗ 
benden Rribung, verwendet werden. 

 Begeichuet man jeden diefer Theile beziehungsweife mit w, 
w, w; und w,; die gelammte zum Heben eines Stampfes erfor: 
derlie Wirkung n it w; ſo iſt offenbar: —s w, tw +w, + w.. 

Bezeichnet man ferner das Gewicht des Stampſes mit P, 
welches Bewicht für eine hinreichend annähernde Rechnung auch dem 
Drude gleich gefept werden fann. der zwiſchen dem Daumen und der 
Hebelatten Statt finder, obgleich diefer durch die Kraft zur Überwin- 
dung der Reibung an den Scheidelatten während der Bewegung, 
und im Momente ihres Beginned durch jene Kraft vergrößert wird, 
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weldht dazu dient ‚ um bem Stampfe bie Hubesgeſchwindigkeit 
zu geben. 
Es begeichne ferner: 
‚ die Hubhöhe des Stampfes. 
D, die horizontal wirkende Kraft, welche dem Drude doo 
Stampfes an die obere Scheidelatte das Gleichgewicht hält. 
p. jene gleichfalls Horizontal wirkende Kraft, welche dem Drucke 
des Stampfeö an der unteren Scheidelatte widerfteht, wobei 
nur zu bemerken ift, daß das Andrüden des Stampfes an 
die obere vordere, und untere hintere Scheidelatte gefchieht, 
fo lange feine Bewegung, alfo keine Reibung am Daumen 
voraußgefept wird, wenn nämlich jene Seite des Stampf- 
werkes als die hintere angefehen wird, auf welder Die Welle 
liegt. Serner verfiche man unter 

die Entfernung der unteren Bläche der Hebelatte von der 

Mitte der oberen; unter 

a, jene von der Mitte der unteren Scheidelatten; dann ſey 

a die Entfernung beider Scheidelattenmittel, 

1 die Entfernung der Angrifföftelle des Daumens von der ver- 
tifalen Schwerpunftdlinie ded Stampfes, welche der Hebe⸗ 
lattenlänge, vermehrt um die halbe Stampfdide gleich iſt; 
endlich 

u den Neibungskoeffizienten der fich reibenden Materialien des 
Daumend und der Hebelatte, 

p! jener des Stampfed und der Scheidelatten; fo erhält man: 

w'=Ph (ıo) 

w2—32Ph,; wo h, die Geſchwindigkeitshoͤhe der bereits oben 


betrachteten Hubesgeſchwindigkeit c’ bedeutet, alſoh, 88 


iſt, daher mit Ruͤckſicht auf die ſchon oben entwickelte Glei⸗ 
dung (8), «1m 


—- nv 


hr =; ler wa 


J— * au (1) 
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Ferner iſt, wenn gleich der Druck p zwiſchen Daumen und 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleich geſetzt wird w,emPxs, 
da das Schleifen zwifchen der Hebelatte und dem Daumen durd) 
den Weg s, d. i. durch die Bogenlänge des letzteren geſchieht. 
Mit Rüdfiht auf Die obige Gleichung (9) ift daher 


w=Pyu e „ und wegen Gleichung (5) 


54 -mV— 
ar b nn | g 
w=Puh—z mV. =o ı05 Pha — (1°) 


da a als Bogenlänge bier zu betrachten ill. 

Was nun die Beftimmung der Reibung zwifchen Stampf 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenke man, dag im Momente des 
Ergreifend des Stampfes durch den Daumen mit der in vertikaler 
Richtung wirkenden Kraft p, welches im Abftande 1 von der ver⸗ 
tifalen Schwerpunftölinie des Stampfes gefchieht, diefer Schwer: 
punkt fih unter den am Daumen befindlichen Unterflüßungspunft 
zu fiellen fucht, indem eine Drehung des Stampfed um diefen 
eingeleitet wird. Dabei legt fich diefer an die vordere obere, und 
hintere untere Scheidelatte an, und drückt an diefe mit den Kräf: 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtung wirfend 
angenommen werden. Würden diefen Kräften flatt der Scheide: 
latten gleiche, aber in entgegengefegter horizontaler Richtung 
wirfende Kräfte p, und p, entgegen gefegt; fo find, fobald der 
Stampf fchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefebt ift, die in 
vertifaler Richtung aufwärts wirkende Kraft p; das im Schwer: 
punfte des Stampfes vereint gedachte, und zum Lnterfchiede von 
p mitP bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden Kräfte p, und 
p. im Sleichgewichte ; fie Fönnen daher auch feine Drehung bes 
wirken, die Drehungsare mag wo immer hin verlegt werden. 

Verlegt man die Drehungsare in die Mitte der obern Scheide: 


latte, fo muß P + pa=p(l+ =) feyn, wenn ddie Stampf- 
dicke bedeutet, denn die im Abitande (+9) wirfende Kraft p 


ſucht den Stampf nach einer, die in Abſtande a von der Drehungs⸗ 
are wirfende Kraft p,, und das Stampfgewicht P mit feinem 


Abflande - gleich der halben Stampfdide aber den Stampf nach 
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entgegengefepter Richtung zu drehen, die Kraft p aber ift für die 
Drehung um die angenommene Are unthätig, da fie feinen He 
belarm bat. 

Legt man die Drebungsare in die Mitte der gedbrüdten un. 


teren Scheidelatte, fo wird eben fo p (1-7) + Pl P. 8; 
e(1-)-+PZ e(1+7) - P3; 


d 
daher p. +p=2p— und p, —p.—=P ; der Drud an bie 


mithin p, = und p, = 


obere Scheidelatte ift demnach um P Z größer als jener an die 


untere. 

Die Ausdrüde für p und p, find von a, oder a, ganz unabe 
haͤngig, e8 bleiben demnach diefe unverändert, die Mebelatte mag 
en was immer für einer &telle des Stampfes angebracht ſeyn. 
Aus dieſem Grunde ift ed nicht anders möglich p, = p, in machen, 
außer man flellt den Stampf nicht ganz vertifal, fondern man 
läßt ihn oben gegen die Welle bin um die halbe Stampfdide über- 
hängen. Kerner ergibt fich hieraus, daB fein Brund für die Stel 
Iung der Hebelatte genau in der Mitte zwifchen den Scheidelatten 
vorhanden ift, ald um a möglichfl groß zu erhalten, wodurch offen: 
bar p, und p, vermindert werden. Übrigens wäre es gleichgültig, 
an welcher Stelle zwifchen den Scheidelatten die Heblade ange 
bracht iſt. 

Anders verhält ſich die Sache aber von dieſem Zeitpunkte 
beginnend bis zum vollendeten Hube des Stampfes, waͤhrend 
dieſer nämlich in Bewegung iſt. Dann tritt eine neue Kraft p, 
auf, welche in gleicher horizontaler Richtung wie die Kraft p 
wirßend gedacht werden muß, und zur Überwindung der Reibung 
jwifchen Daumen und Hebelatte dient. Sie zieht den Stampf 
gegen die Welle, vermehrt demnach den Drud desfelben an die 
untere, und vermindert jenen an der oberen, oder legt auch den 
Stampf an die andere obere Scheidelatte an, wobei dann p, nes 
gativ würde. 

Bevor jedoch die Beziehungen zwifchen p, P, p,, pı und p, 
unterfjucht werden, erjcheint ed zwedmäßig, jene Vorgänge näher 

,* 
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Ferner iſt, wenn gleich der Druck p zwiſchen Dau 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleich gefegt wird w, 
da das Schleifen zwifchen der Hebelatte und dem Daum 
den Weg s, d. i. durch die Bogenlänge des letzteren 
Mit Ruͤckſicht auf die obige Gleichung (9) ift daher 


w=Py , und wegen Sleihung (5) 


| ar bh somy 
w= Puh (6—m v z = 0'105 PhA 
da a als Bogenläuge hier zu betrachten ij. 

Was nun die Beflimmung der Reibung zwifchen 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenfe man, daß im Mon 
Ergreifens des Stampfes durch den Daumen mit der in’ 
Richtung wirfenden Kraft p, welches im Abitande 1 vor 
tifalen Schwerpunftölinie des Stampfes gefchieht, diefer 
punkt fid) unter den am Daumen befindlichen Unterſtützu 
zu ftellen fucht, indem eine Drehung des Stampfed u 
eingeleitet wird. Dabei legt ſich diefer an die vordere of 
hintere untere Scheidelatte an, und drüdt an diefe mit 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtun 
angenommen werden. Würden diefen Kräften flatt de 
latten gleiche, aber in entgegengefegter horizontalen 
wirkende Kräfte p, und p, entgegen geſetzt; fo find, 
Stampf ſchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefept 
vertifaler Richtung aufwärts wirfende Kraft p; das 
punfte des Stampfes vereint gedachte, und zum Unt 
p mit P bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden I 
p. im Öleichgewichte ; fie fönnen daher auch feine 
wirken, die Drehungsare mag wo immer hin verleg 

Verlegt man die Drehungsare in die Mitte der 


latte, fo muß P “+ pa=p(li+ ) feyn, went 
dicke bedeutet, denn die im Abitande (I +5) wir 


fucht den GStampf nach einer, die im Abjlande a ne 
are wirkende Kraft p,, und das Stampfgemid 


Abftande - gleich der halben Stampfdids [| 
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zu beleuchten, welde vom Beginne des Ergreifend des Stampfes 
durch den Daumen bis zu jenem Zeitpunfte Statt finden, in wel: 
chem der Stampf die Sefchwindigfeit des Daumens'erhält, von 
welchem Zeitpunfte der Stampf und die hebenden Stellen des 
Daumen®, vermöge deffen Form in vertifaler Richtung gleiche 
Geſchwindigkeiten Haben, mithin der Stampf bloß mit feinem Ge⸗ 
wichte auf den Daumen laftet, dieſer daher dann nur dieſes Ser 
wicht zu heben hat. 

Im Zeitpunfte, ald der Daumen die Mebelatte berührt, 
findet zwifchen diefen beiden noch fein Druck Statt, e8 ift noch p==o. 
Von da an beginnt diefer Druck zu wachen, indem der Daumen 
mit der Gefchwindigkeit ec’ anfleigt, der Stampf aber in Ruhe ift. 
Dadurd wird nach und nach, obwohl in fehr kurzer Zeit, der Druck 
vermindert, mit welchem der Stampf auf der Unterlage, etwa 
auf dem Boden der Grube laftet, dadurch alfo auch die Reibung 
vermindert, welche den Stampf gegen Verfchieben auf diefer Un: 
terlage fichert. Iſt diefe Verminderung ded Druckes vom Stanıpfe 
auf diefe Unterlage fo weit gefchehen, daß dad Moment der vers 
minderten Reibung dem Momente ded Stampfgewichtes gleich 
geworden ift, wobei die Angrifföftelle des Daumen die Drehungs⸗ 
are ift, fo beginnt die Drehung des Stampfes, und er legt fich 
dann an die Scheidelatten. Hierauf erft tritt der Zeitpunft ein, 
in welchem der Drud des Daumens dem Stampfgewichte gleich 
wird, und der Stampf fchiwebt, ohne noch in Bewegung zu fom: 
men. Für diefen Zeitpunft gelten die oben betrachteten Beziehun: 
gen zwifchen p= P, p, und p.. 

Diefe Übertragung der Kraft pP an die Hebelatte, und 
mittelft dicfer an den Stampf hatte nothwendig eine gewiſſe Bie: 
gung der Hebelatte oder auch des Stampfes zur Folge, und die 
Größe diefer Biegung, an der Angrifföftelle der Hebelatte gemef 
fen, beflimmt den Weg, durd welchen der Daumen mit feiner 
Geſchwindigkeit anftieg, während der Druck p von o auf P gebracht 
wurde. Zt dad Maß diefer Biegung —=B, und die Zeit während 


p von oauf P fteigt, "; pitB=c' "md r'— — 


Zugleich findet wohl aud ein Zufammendrücden des Mate . 
riales des Daumens und jenes der Hebelatte Statt, wodurch B um 
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die Größe diefer Zuſammendrückung noch vermehrt wird. Diefe ift 
jedoch bei den vorkommenden Gtampfgewichten fo Hein, daß fie 
gegen die Größe B vernadläßiget werden fann. Nimmt man bloß 
auf die Ban der Hebelatte Rüdficht, fo ift fie mit dem Aus⸗ 


drude Bu m — leicht zu berechnen, wobei 1 die Länge, b bie 


Breite, h die Höhe der Hebelatte, und n den Modul der Elafticität 
des Hebelattenmaterialed bedeutet, welcher für Qußeifen ı 1600000, 
für Schmiedeeifen 20000000 und für Buchenholz 1300000 gefept 
werden fann. Der Werth für B wird auch wohl doppelt fo groß, 
wenn die Hebelatte nicht eine parallelepipedifche Korn, fon» 
dern etwa durchaus gleiche Breite hat, aber ihre Höhen den Or⸗ 
dinaten einer Parabel entfprechen. Überhaupt hängt diefe Biegung 
von der Form der Hebelatte ab. 

Unmittelbar nach Berlauf der Zeit 7! fleigt die hebende 
&telle des Daumens mit ihrer Gefchwindigfeit c! aufwärts, der 
Stampf hat jedoch noch feine Gefchwindigfeit, diefe muß ihm erft 
durch den Daumen gegeben werden. Dieß kann nur in der Weife 
geſchehen, daß der Drud zwiſchen Daumen und Hebelarte noch 
über P hinaus um p vergrößert wird. Diefe veränderliche Kraft pr 
welche unmittelbar nad) Verlauf der Zeit 7! noch =o ift, und 
am Ende der Zeit 7”, binnen welcher der Stampf die Geſchwin— 
digfeit c’ erhält, ihren größten Werth bar, ift offenbar die ber 
(hleunigende Kraft für die Maſſe P. Betrachtet man nun 
den Stampf in dem Augenblide, in welchem derfelbe die Ge⸗ 


ſchwindigteit v während der Zeit rZ Fi erhielt, ſo iſt d v — 
agdr + 


* der Zeit dr legt der Daumen den Weg c/ dt in vertika⸗ 
ler Richtung, der Stampf aber den Weg vd - zurück. Dar<T” 
rorausgeſetzt wurde, fo ift auch noch v<c’, daher vdAr<c/dr. 
Es muß demnach der Drud zwifchen Daumen und Mebelatte noch 
weiter in der Zeit dr um dp vermehrtwerden, welche Bermehrung 
eine Biegung oder Zufammendrüdung an der Hebelatte dB = 
do! zur Folge hat, wenn bloß auf die Biegung der Hebelatte 

nbh> in Ab 
Aücdficht genommen wird, weil bie Biegungévermehrung ber 
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faltigfeit mit der Anzahl der Gruben und der gu jeder einzelnen 
Srube gehörigen Stampfe wählt, und es bleibt nun, bevor die 
zu befondern Zrecken dienenten Stampfwerke einzeln betrachtet 
werden, zu den für die Erbauung derfelben im Allgemeinen an: 
geführten Erläuterungen nur noch die Berechnungsweife der Wir: 
fung anzugeben, welche zum Betriebe eines Stampfwerkes erfor: 
derlich iſt. 

Die zur Einleitung und Erhaltung der Bewegung eines 
Stampfwerkes nörhige Araft oder vielmehr deren Wirfung in 
beitimmter Zeit wird fich leicht aus jener ableiten laſſen, welde 
zum Aube eines einzelnen Stampfes erforderlich wırd, inden man 
dieſe legtere mit der Anzahl Stampfe multiplicırt, welche in jener 
Zeit gehoben werden follen. Nur im Yale, als die &tampfe nicht 
gleiche Hubböhe oder Gewichte hätten, wird man die Wırfungen 
der Berriebötraft jedes folhen Stampfes, deilen Hubdohe oder 
Gewicht verſchieden iſt, zu berechnen, Diele einzeln fo oftmal zu 
nehmen haben, als ihre Stampfe in jener Zeit zum Hube yelan: 
gen, und aus der Summe diefer Einwirkungen die Totalwirfung 
erhalten. Jedenfalls fanı man daher dieſe Wirfung leicht ermit: 
teln, wenn man die Wırfung zu berechnen vermag, welche zum 
Erheben eines einzelnen Stampfes norhwendig üıl, 

Diefe Wirkung laßt fih der bei dieſem Erbeben Ztatt haben: 
den Vorgänge zu'Bolge in 4 Theile zerlegt voritellen. Ein Theil 
derfelben muß zum Erheben des Stampfes, ein zweiter, um dem 
Etampfe die Hubesgeſchwindigkeit mirzutheilen, ein dritter und 
vierter Theil ur Überwindung der zwiſchen Doumen und Hebelarte, 
fo wie der gwifchen dem &tanıpfe und den Scheidelatten fich erge: 
benden Reibung, verwendet werden. 

Bezeichnet man jeden diefer Theile beziehungsweife mit w, 
w, w, und w,; die gelammte zum Heben eined Stampfes erfor: 
derlihe Wirkung n itw; foiftoffendr:w=w, tw +w, + w.. 

Vezeichnet man ferner dad Gewicht ded Stampfes mit P, 
welches Gewicht für eine hinreichend annähernde Rechnung auch dem 
Drude gleich gefept werden Funn. der zwiſchen dem Daumen und der 
Hebelatten Otatt findet, obgleich dieſer durch die Kraft zur Überwin- 
dung der Reibung an den Scheidelatten während der Bewegung, 
und im Momente ihres Beginned durch jene Kraft vergrößert wird, 
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welche dazu dient, um dem Stampfe die Hudesgeſchwindigkeit 
zu geben. 

un begeichne ferner: 

‚ die Hubhoͤhe des Stampfes. 

z, die horizontal wirkende Kraft, welche dem Drucke dod 
Stampfes an die obere Scheidelatte das Gleichgewicht haͤlt. 

Ps jene gleichfalls horizontal wirkende Kraft, welche dem Drucke 
ded Stampfed an der unteren Scheidelatte widerfteht, wobei 
nur zu bemerken ift, daß das Andrüden des Stampfes an 
die obere vordere, und untere hintere Scheidelatte gefchieht, 
fo lange feine Bewegung, alfo feine Reibung anı Daumen 
voraudgefegt wird, wenn nämlich jene Seite des Stampf- 
werkes als die hintere angefehen wird, auf welder die Welle 
liegt. Serner verfiehe man unter 

a, die Entfernung der unteren Flaͤche der Hebelatte von der 
Mitte der oberen; unter 

a, jene von der Mitte der unteren Scheidelatten; dann ſey 

a die Entfernung beider Scheidelattenmittel, 

1 die Entfernung der Angrifföftelle des Daumens von der ver- 
tifalen Schwerpunftölinie des Stampfes, welche der Hebe⸗ 
lattenlänge, vermehrt um die halbe Stampfdicke gleich ift; 
endlich 

u den Reibungskoeffizienten der fid) reibenden Materialien ded 
Daumend und der Hebelatte, 

p* jener des Stampfed und der Scheidelatten; fo erhält man: 

w'=Ph (ıo) 

w:—aPh,; wo h, die Geſchwindigkeitshoͤhe der bereits oben 
betrachteten Hubesgeſchwindigkeit e bedeutet, alſoh, 88 
iſt, daher mit Ruͤckſicht auf die ſchon oben entwickelte Glei⸗ 
dung (8), ei 
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Berner ift, wenn gleich der Druck p zwiſchen Daumen und 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleich gefegt wird w,emPas, 
da das Schleifen zwifchen der KHebelatte und dem Daumen durdy 
den Weg s, d. i. durch die Bogenlänge des letzteren geſchieht. 
Mit Ruͤckſicht auf die obige Gleichung (9) ift daher 


w‚=P — * ‚ und wegen Gleichung (5) 


— hu ’E 
w = u 6oN mV = 0'10 Rn (12) 


da a ald Bogenlänge hier zu betrachten ıjl. 

Was nun die Beflimmung der Reibung ;wifchen Stampf 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenfe man, daß im Momente des 
Ergreifens des Stampfes durch den Daumen mit der in vertikaler 
Richtung wirkenden Kraft p, welches im Abitande 1 von der ver: 
tifalen Schwerpunftölinie des Stampfes gefchieht, diefer Schwer: 
punkt fi unter den am Daumen befindlichen Unterflügungspunft 
zu ftellen fucht, indem eine Drehung des Stampfed um diefen 
eingeleitet wird. Dabei legt fich diefer an die vordere obere, und 
hintere untere Scheidelatte an, und drüdt an diefe mit den Kraͤf⸗ 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtung wirfend 
angenommen werden. Würden diefen Kräften flatt der Scheide: 
latten gleiche, aber in entgegengefegter horizontaler Richtung 
wirkende Kräfte p, und p, entgegen geſetzt; fo find, fobald der 
Stampf ſchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefept ift, die in 
vertifaler Richtung aufwärts wirkende Kraft p; das im Schwer- 
punfte des Stampfes vereint gedachte, und zum Unterſchiede von 
p mitP bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden Kräfte p, und 
p. im Öleichgewichte ; fie fönnen daher auch feine Drehung be» 
wirken, die Drehungsare mag wo immer hin verlegt werden. 

Verfegt man die Drehungbare in die Mitte der obern Scheide: 


latte, fo muß P + pma=p(+ -) feyn, wenn ddie Stampf- 
dicke bedeutet, denn die im Abitande (1 +5) wirfende Kraft p 


fucht den Stampf nach einer, die im Abjlande a von der Drehungs⸗ 
are wirfende Kraft p,, und das Stampfgewicht P mit feinem 


Abſtande gleich der halben Stampfdicke aber den Stampf nach 
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entgegengefepter Richtung zu drehen, die Kraft p aber ift für die 
Drehung um die angenommene Are unthätig, da fie feinen He 
belarm bat. 

Legt man die Drebungsdare in die Mitte der gebrüdten un» 


tren Scheidelatte, fo wird eben fop (1-—-) + PI=p, a; 
dar dert 


daber p. +p=sp— und p—p=PS; der Drud an die 


mithin p, = und p, = 


obere Scheidelatte iſt demnad; um P S-größer als jener an die 


untere. 

Die Ausdrücde für p und p, find von a, oder a, ganz unab» 
haͤngig, e8 bleiben demnach diefe unverändert, die Hebelatte mag 
en was immer für einer &telle ded Stampfes angebracht feyn. 
Aus diefem Grunde iſt es nicht anderd möglich p, = p, ju machen, 
außer man ficllt den Stampf nicht ganz vertilal, fondern man 
läßt ibn oben gegen die Welle bin um die halbe Stampfdide über: 
hängen. Ferner ergibt fich Hieraus, daß fein Grund für die Stel: 
Inng der NHebelatte genau in der Mitte zwifchen den Scheidelatten 
vorhanden ift, ald um a möglichfi groß zu erhalten, wodurch offen» 
bar p, und p, vermindert werden. Übrigens wäre es gleichgültig, 
an welcher Stelle zwilchen den Scheidelatten die Heblade ange 
bracht iſt. 

Anders verhält fi) die Sache aber von diefem Zeitpunkte 
beginnend bis zum vollendeten Hube des Stampfes, während 
diefer nämlich in Bewegung ifl. Dann tritt eine neue Kraft p, 
auf, welche in gleicher horizontaler Richtung wie die Araft p 
wirfend gedacht werden muß, und zur Überwindung der Reibung 
jwilchen Daumen und Mebelatte dient. Sie zieht den Stampf 
gegen die Welle, vermehrt demnach den Drud desfelben an die 
untere, und vermindert jenen an der oberen, oder legt auch den 
Stampf an die andere obere Scheidelatte an, wobei dann p, nes 
gativ wurde. 

Bevor jedoch die Beziehungen zwiſchen p, P, p,, pP. undp, 
unterfucht werden, erjcheint ed zwedimäßig, jene Vorgänge näher 

| je 
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zu beleuchten, welche vum Beginne des Ergreifens des Stampfes 
durch den Daumen bis zu jenem Zeitpunkte Statt finden, in wel⸗ 
chem der Stampf die Geſchwindigkeit des Daumens erhaͤlt, von 
welchem Zeitpunkte der Stampf und die hebenden Stellen des 
Daumens, vermoͤge deſſen Form in vertikaler Richtung gleiche 
Geſchwindigkeiten haben, mithin der Stampf bloß mit ſeinem Ge⸗ 
wichte auf den Daumen laſtet, dieſer daher dann nur dieſes Ge⸗ 
wicht zu heben hat. 

Im Zeitpunkte, als der Daumen die Hebelatte berührt, 
findet zwiſchen dieſen beiden noch fein Druck Statt, es iſt noch p==o. 
Von da an beginnt dieſer Druck zu wachſen, indem der Daumen 
mit der Geſchwindigkeit e anfteigt, der Stampf aber in Ruhe iſt. 
Dadurch wird nach und nach, obwohl in ſehr kurzer Zeit, der Druck 
vermindert, mit welchem der Stampf auf der Unterlage, etwa 
auf dem Boden der Grube laftet, dadurch alfo auch die Reibung 
vermindert, welche den Stampf gegen Verfchieben auf diefer Un: 
terlage fichert. Iſt diefe Verminderung des Drudes vom Stampfe 
auf diefe Unterlage fo weit gefchehen, daß dad Moment der ver; 
minderten Reibung dem Momente ded Stampfgewicdhted glei) 
geworden ilt, wobei die Angriffeftelle des Daumens die Drehungs⸗ 
are ift, fo beginnt die Drehung des Stampfes, und er legt fich 
dann an die Scheidelatten. Hierauf erft tritt der Zeitpunkt ein, 
in welchem der Drud des Daumens dem Stampfgerwichte gleich 
wird, und der Stampf fchwebt, ohne noch in Bewegung zu fom: 
men. &ür diefen Zeitpunft gelten die oben betrachteten Beziehun: 
gen zwifdenp=P, p, und p.. 

Diefe Übertragung der Kraft p—=P an die Hebelatte, und 
mittelft dDirfer an den Stampf hatte nothwendig eine gewiſſe Die: 
gung der Hebelatte oder auch des Stampfes zur Folge, und die 
Größe diefer Biegung, an der Angrifföftelle der Hebelatte gemeſ⸗ 
fen, beflimmt den Weg, durch welchen der Daumen mit feiner 
Geſchwindigkeit anftieg, während der Drudp von o auf P gebracht 
wurde. Iſt dad Maß diefer Biegung —=B, und die Zeit während 


p von o auf P fleigt, 7"; ſo it B=c'"!' md r'— 


Zugleich finder wohl auch ein Zufammendrüden des Mate . 
riales des Daumens und jenes der Hebelatte Statt, wodurch B um 
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die Größe diefer Zuſammendrückung noch vermehrt wird. Diefe ift 
jedoch bei den vorfommenden Stampfgewichten fo Bein, daß fie 
gegen die Größe B vernadläßiget werden kann. Nimmt man bloß 
auf die Biegung der Hebelatte Rückſicht, fo ift fie mit dem Aus⸗ 


drude B= —— ar Er z — Teich zu berechnen, wobei 1 die Ränge, b die 


Breite, h die Höhe der Hebelatte, und n den Modul der Elafticität 
des Hebelattenmateriales bedeutet, welcher für Qußeifen ı 1600000, 
für Schmiedeeifen 20000000 und für Buchenholz 1300000 gefegt 
werden fann. Der Werth für B wird auch wohl Doppelt fo groß, 
wenn die Hebelatte nicht eine parallelepipedifche Zorn, ſon⸗ 
dern etwa durchaus gleiche Breite hat, aber ihre Höhen den Or⸗ 
dinaten einer Parabel entfprechen. Überhaupt hängt diefe Biegung 
von der Korm der Hebelatte ab. 

Unmittelbar nad) Verlauf der Zeit r' ſteigt die hebende 
Stelle des Daumens mit ihrer Sefchwindigfeit c! aufiwärts, der 
Stampf hat jedoch noch feine Geſchwindigkeit, diefe muß ihm erft 
durch den Daumen gegeben werden. Dieß kann nur in der Weife 
gefcheben, daß der Drud zwiſchen Daumen und Hebelatte noch 
über P hinaus um p vergrößert wird. Diefe veränderliche Kraft pr 
welche unmittelbar nach Verlauf der Zeit ! noch =o ift, und 
am Ende der Zeit 7“, binnen welcher der Stampf die Gefhwin: 
digfeit c’ erhält, ihren größten Werth bar, iſt offenbar die bes 
fhleunigende Kraft für die Maſſe P. Betrachtet man nun 
den Stampf in dem Augenblide, in welchem derfelbe die Ge- 


Kai v während der Zeit rZ — — erhielt, ſo dv — 
28d7 > 


Su der Zeit dr legt der Daumen den Weg c’dt in dertika⸗ 
ler Richtung, der Stampf aber den Weg vdr zurück. Dar<T“ 
voraudgefegt wurde, fo ift auch noh v<c’, daher vAr<c’/dr. 
&3 muß demnach der Drud zwifchen Daumen und Hebelatte noch 
weiter inderZeitdr um dp vermehrt werden, welche Vermehrung 
eine Diegung oder Zufammendrüdung an der Hebelatte dB = 
4.d 0. 
bs 
Rückſicht genommen n wird, weil die. Biegungdvermehrung der 


zur Bolge hat, wenn bloß auf die Biegung der Hebelatte 
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biegenden Kraft proportional bleibt, ſo lange die Graͤnze der 
Elaftigität im Materiale der Hebelatte nicht überſchritten wird, 
was für hinreichende Dauer derfelben nicht gefchehen darf. Um 
die Groͤße dB =—edp faun daher der Daumen in der Zeit dr 
weiter auffteigen, als der Stampf mir feiner Geſchwindigkeit v, 
während welcher Zeit p um dv vergrößert wird. Es ift daher 


cedr=vdr-edp woraud d’—= se und vw ede 


ce—v 





oder (c’‘ _ ” dr= ⸗ dp alfo durch Integration —J 
eu ur f_ + C. 

Da jedoch für jenen Zeitpunkt, in welchem der Stampf feine 
Bewegung begann, die befhleunigende Kraft p=o und 
auch die Sefhwindigfeit ve=o war, fo wird C=o und daher 
pt = * (a v— vr!) derp= V Va c’v— r? (13) 

Diefer Ausdruck wird dazu dienen, den Drud zwifchen dem 
Daumen und der Hebelatte für jede Geſchwindigkeit v ded Stampfes 
zu berechnen, welcher Drud =P-+p fi ergibt. Daß wirklich p 
feinen größten Werth erhält, wenn die Gleichheit von v und e⸗ 
eintritt, erbellet Daraus, weil aus 


dp p ”"—Y 
dv 288 VYıev-v: ' 


und für diefen Werth von v * negativ wird. 


Für ve=c' erhält man p = Vi c’, und weil 


Zetritaud- VI (w 


Zur Beflimmung der Zeit 7’, in welcher dem Stampfe die 
Sefchwindigkeit c‘ mitgerheilt wird, bat man 


P dv Pr dv Pe dv 
d’= — —m — ———— = Y — — 
” 28. Pp - 28 Var F Vacv—v: 
| 28 
durch Subflitution a daher r—= V= [m —— und 
m VI: MR 7 — = = dafür v=0 rin r/’übergeht, 
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oder, da audı für v=o r=o iſt 
-_ = Vz arc. Sinr. — und daher 


Tl V= = — 7 . 1'5708. (16) 
Um fernes zu "rmitteln, auf welche Höhe o der Stampf 
gehoben wurde, bis er die Geſchwindigkeit v oder o’ erhielt, bes 


denfe man, Dep: 
vdv 


— if alfo durch Subfitution der veränderlichen 


3sP vdv 
keicfeunigenden. Kraft p aus (13) de = Y — . 7 


dcs=z 





daher s = v- . (« arc. sinv. < — —— 40. 
Da aber für v=oadhs=o fepn muß, fo wird C=o, 
und das vollftändige Integral 
e= V- (e'arc.Sinv. m 5) für jeden 
6 c 
Berth von v, und für vec‘ 


- y:! (+ - e)= — c' Vz 05708 (16) 


Endlich zur Berechnung der Wirkung, —E waͤhrend der 
Beſchleunigung des Stampfes bis zu ihrem Aufhören in den 
Stampf gearbeitet werden muß, iſt 


ira V acr—n). Ver — — oder 
—v 


p p \ 

dw= 7 vdv, und w= = -C, wobei wieder für v=o, 
. Pv .. . 

w=o, allo au) C=o wird, ud w= 27 für jeden Werth 


von v, und für die gefammte Wirkung, welche zur Befchleunigung 
des Stampfes erforderlich ift, bis derfelbe die Gefchwindigfeit e’ 


erlangt hat; w= — =3Ph!, wodurd diein (11) angegebene 


aus dem Stoße ſich ergebende Wirfung ihre weitere Rechtfertigung 
erhält. 

Es fen in einem beflimmten Sallec’ == 174°, alfo h’== 0°049/° 
das Stampfgewicht P= ı20 Pfd. die Hebelatte fey 075’ lang, 
033‘ Hoc) und 033° breit aus Buchenholz, fo if 
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em In = 0°00001° Biegung duch ı Pfd. Drud, alfo 
Ph- — 
p= V — . = Vroo = 343 Pf. als größter Werth. 
Es findet daher im Augenblide, als die Geſchwindigkeit c‘ 
in den Stampf gelegt ift, ein Drud von 120+343=463 Pfp. 


am Daumen Statt. Berner wird B= Pe = 00012, alfo in 


0'001?3 
*2 





= 0ooobq Sekunden wird der Druck des Dau⸗ 


174 


mens von o auf P = ı20 Pf. gebracht. 
. Ps . 
In weiteren r'' = ı°5708 V= = 00098 Sekunden 


wird diefer Deud von P auf P-+ p = 463 Pfd. gefleigert, und 
der Stampf erlangt daher in -- 7 = 0°01049 Gefunden, 
von dem Zeitpunkte an gerechnet, in welchem die Berührung ein- 
tritt, die Gefchwindigfeit c’/, und iſt fodann gehoben worden um 
von co = c! * . 05708 = 0°0123 Fuß. 

Endli w = 240 . 0'049 1196, alfo nahe 12 Fuß: Pfunde. 

Bei dieſen Berechnungen wurde c’ als konſtant vorausgefegt, 
und auf die Zufammendrüdung am Daumen und Hebelatte nicht 
Rückſicht genommen. Allein während die Wirfung w in den Stampf 
gelegt, und dad Stampfgewicht gewältiget wird, erleider die Ge: 
fhwindigfeit c’ ded Daumend eine gewille Verminderung, welche 
von der Stampfmalle und jener Maffe abhängt, die von der Welle 
und den fonfligen mit ihr in Verbindung ftehenden Maffen auf 
den Daumen reduzirt gedacht werden kann, und die Geſchwindig⸗ 
feit co’ hat. Da jedoch diefe Maffe ſtets fehr groß im Vergleiche 
zur Stampfmaſſe gemacht wird, fo iſt die Verminderung von c' 
bei dem Ergreifen jedes einzelnen Stampfes in der Zeit r ſtets 
fehr gering. 

Mit Berüdfihtigung diefer Umflände werden wohl 7’ 7’ 
und s etwas größer in der Wirklichkeit, als fie die Rechnung gab, 
und p deßhalb etwas Kleiner, da die Wirkung w konſtant wird, 
fobald nur die Geſchwindigkeit c* erreicht ifl. | 

Nimmt man nun aud) an, die Kräfte p! nnd p? wirken fogar 
durch den ganzen Weg o, wie ſie ſich aus P-E-p ergeben, obgleich 
fie nur am Ende diefes Weges diefe Größe erreichen, und noch 
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durch die Reibung am Daumen vermindert werden, fo fände nach 
Obigem: pi + p?= a (P + - Statt. Daher die Wirfung 


auf Reibung an den Scheidelatten = a (P-+p) — A. co, und 

mit Rüdficht auf das vorige Beifpiel = 2 463. a 03 . 00133 

= 1 46 Buß Pfunde, wobei für den keineswegs günftigften Ball 
=>’, a=7'und a,=0'3 angenommen wurde. 

Man erfieht hieraus, dag, wenn nur die Geſchwindigkeit o‘ 
ded Daumens nicht gar zu groß angeordnet ift, die Wirkung auf 
Reibung an den Scheidelatten während der Zeit, als dem Stampfe 
die Geſchwindigkeit c’ mitgerheilt wird, jedenfalls nur fehr unbe: 
deutend feyn kann, und diefe wohl im Werhältniffe der übrigen 
Wirkungen vernadhläßiget werden fönne, und zwar um fo mehr, 
ald in Yolgentem die Reibung an den Scheidelatten durdy den 
ganzen Weg h in der Weife berücdfichtiget wird, als hätte der 
Stampf fhon im Augenblide des Ergreifend feine Steigung 
geſchwindigkeit c-. 

Diefe Betrachtungen haben jedoch noch den Nugen, daß fie 
Auffchlüffe geben, wie groß jene Kräfte find, welche beim Ergreifen 
und Vefchleunigen des Stampfes auftreten, wodurch man allein 
in den Stand gefegt wird, die Fleinften Dimenfionen der Daumen 
und Hebelatten zu beſtimmen, fu wie bei dem Baue in dad 
Stampfgerülte die erforderliche Feſtigkeit zu legen. 

In dem Augenblidte, ald v= c’ geworden ift, ift die Schei« 
delatte durch die Kraft P—p federartig gefpannt. Bei dem wei: 
teren Heben haben Stampf und Daumen gleiche Gefhwindigfeit, 
mithin find fie relativ in Ruhe, und der Stampf laftet nur mit 
den Gewichte P auf dem Daunen, wenn noch von der Reibung 
an den Scheidelarten abgefehen wird. 

Der am Ende der Zeit 7“ Statt findende Drud Pt p muß 
unmittelbar darauf jich bis auf P vermindern. Dieß gefchieht in 
der Art, daß die Bederfraft der Hebelatte als befchleunigende Kraft 
des Stampfes auftritt, diefem eine größere Gefchwindigfeit, als 
jene c’ ift, mittheilt, und dieß zwar in eben der, jedoch umge: 
kehrten Weife, wie die Geſchwindigkeit von o auf c’ gebracht wurde. 
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Waͤre das Materiale der Hebelatte vollkommen elaſtiſch, 
ſo wird waͤhrend der jetzt folgenden Verminderung der beſchleuni⸗ 
genden Kraft p bis o die Geſchwindigkeit des Stampfes in einer 
weiteren Zeit von c' auf 2c’ gebracht, nach welcher Zeit noch 
der Drud P zwifchen Daumen und Hebelatte Statt findet. Da 
nun nach Verlauf der zweiten Zeit 7 der Stampf die Geſchwin⸗ 
digfeit ac’ hat, alfo dem Daumen mit der relativen Geſchwindig⸗ 
feit c’ voraudeilt, fo vermindert fich in einer folgenden Zeit r!Y 
der übrige Drud P zwifchen Daumen und Hebelatte, ja es ge: 
fhieht, daß der Stampf vom Daumen auffpringt. Iſt nun der 
zwifchen Daumen und SHebelatte in der Zeit IV vorhandene 
Drud p', fo wird während derfelben die Gefchwindigkeit des 
©tampfes durch die veränderliche Kraft P— p’ vermindert. Sft 
die Gefhwindigfeit c’ bedeutend, fo tritt der Fall ein, daß p'=o 
alfo die verzögernde Kraft durch eine gewilfe Zeit = P wird, 
während welcher fich die Hebelatte vom Daumen gänzlich trennt. 
Findet dieß Legtere Statt, fo muß der Stampf wieder eine klei⸗ 
nere Geſchwindigkeit ald c’ annehmen, um abermald mit dem 
Daumen in Berührung zu fommen, daher muß neuerdings eine 
Beichleunigung erfolgen, und fi der Vorgang in mehreren 
Vibrirungen des Stampfes wiederholen. Bleibt jedoch ftetd 
P—p’<P, fo fann ein Vibriren des Stampfes nur innerhalb 
jener Graͤnzen vorfommen, welche die Biegung der Hebelatte 
durch die Kräfte P— p' und P beftimmte. 

Unter der Bedingung volllommener Elaflisität der Hebelatte 
und des Daumen innerhalb der Graͤnzen des zwifchen ihnen fich 
ergebenden Druded würde allerdings die Wirkung der zur Bes 
fyleunigung des Stampfes erforderlihen Kraft dadurch wieder: 
gewonnen, daß der Stampf nicht während des ganzen Hubes mit 
der Kraft P auf den Daumen drüdt. Allein wegen des aus den 
häufigen Schlägen hervorgehenden minderen Grades diefer Elafti- 
zität, ferner wegen des Umftanded, daß der Stampf fchon die 
Sefhwindigkeit 2 c’ nie erreichen kann, weil derfelbe mittelft der 
Kraft P + p in der Zeit der Befchleunigung weit ftärfer an die 
Scheidelatten angefchlagen wird, als dieß gefchieht, wennp=P 
gefeht wird, und zwar gerade in der Zeit, als die Geſchwindig⸗ 
feit ac’ eingeleitet werden foll, welche daher wegen der an ben 
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Scheidelatten wenn gleich nur Purze Zeit dauernden Neibung nicht 
ju Stande dommen fann. 

Aus diefen Gründen ift es bei der Ungeuauigkeit, mit wel, 
her ohnehin die Reibungswideritände ſich nur beflimmen laſſen, 
angezeigt, den ganzen Werth 2Ph‘ als verloren gu betrachten, 
und anzunehmen, der Stampf erhalte Peine größere Geſchwindig⸗ 
keit, ald jene c’ des Daumend, während der Drud von P--p 
anf P zurüdtehrt, unter weld, legteren dann daB weitere Heben 
des Stampfes gefchehen fol. 

In der Zeit, in welcher der Stampf die Geſchwindigkeit co’ 
erlangt, würden die Kräfte 


p; -t? 1+ * 2 P. —* 1den obigen Entwi⸗ 

delungen entſprechend gefunden; oder p, +-p. = „Er und 
d 

p, —p= P— 

Allein nur fo lange ald p=P-+-p nicht größer als P ges 
worden ‚ alfo feine Bewegung des Stampfes, mithin nur allen: 
falls ein Drud, aber noch feine Reibung an den Scheidelatten 
eingetreten ift, waren die Kräfte p Pp und p, im Gleichgewichte. 
Bei Beginn der Bewegung wird aber die oben bezeichnete Kraft p, 
ebenfalls thätig, Ändert p, und p, und jtellt wieder das Gleich⸗ 
gewicht her. | 

Man erhält mit Rüdficht auf die Kraft p, = pa, welde 
unter der vorhergehenden Annahme während des ganzen Hubes, 
und zwar während der Hebung o mit (P-Fp) a, und darauf mit 
P thätig ift, wenn die Hebelatte fich zwifchen den Scheidel atten 


befindet, und die Mitte der oberen Scheidelatte als Drehungs⸗ 
achfe betrachtet wird 


1 d 
pl+ P—+pa—P- 





d d 
pP (+ „Itpe =pa+-P- alſo = 
und für die untere Scheidelatte ald Drehungbare: 
p —X + PI= pıa-+psa, und da a, = a—a, ill, 


pi-pirr“ —P,a—-a) 
2 . , mithin 





pı = 
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1 — — 
PtR=-- Se 2 —- +Pp» — —— . und 


a 
Ps — pı m (PD I — pP» 

Die Wirkung auf Reibung an den Scheidelatten ergäbe ſich 
demnach mit w, = (p, + p.) ah, wobei jedoch fletö der nume⸗ 
rifche Werth von p, und zwar pofitiv zu nehmen iſt, da im Kalle 
dieſes negativ auöfällt, fich der Stampf an die obere hintere 
Scheidelatte anlegt. Für eine genauere Beflimmung dieſes Wer: 
thes wäre. diefe Wirfung in zwei Theile zu trennen, und zwar in 
jenen, welcher erforderlich wird während der Zeit, ald der Stampf 
„die Gefhwindigkeit c/ erhält, und in jenen zweiten, welcher wäh: 
rend der noch übrigen Hubzeit ſich ergibt. Allein da, wie oben 
gezeigt wurde, der Erftere vernachläßiget werden fann, und wäh: 
rend diefer legten Zeit p==P ift, fo wird . 

p=: [1—x (a—a,)] und pe +as,) 

Für die Ermittlung der vortheilhafteiten Anordnung hat 
man hinſichtlich dieſer Wirfung w, offenbar zwei Umflände zu 
beachten, nämlich, daß w, möglichft Flein gemacht werde, und 
daß wegen gleihmäßiger Abnüpung des Stampfes an feinen bei: 
den fi) an den Scheidelatten reibenden &tellen an diefen der 
Drud gleich fey. 

Da der numerifche Werth von p, + p. ohne Ruͤckſicht 
auf das Zeichen deffelben ein Kleinfteö werden foll, fo wird man 


jur Beflimmung von a, (pr rPp )_ ofegen, und hieraus a, 
da, 


a) 
finden. Dadurch erhält man aber a, = - F (17) 


Man fieht hieraus, daß die sraftifce Regel die Hebelatte 
bei Halbem Hube in die Mitte der Scheidelatten zu flellen, d. 5. 
a,— a, zu madyen, nur dann richtig ill, wenn 1 =o wird, d. h, 
wenn man feine Hebelatten anbringt, oder die Daumenwelle fo 
legt, daß der dem mechanifchen Halbmeffer entfprechende Kreis. 
die vertifale Schwerpunftlinie des Stampfes berührt. p 


Subſtituirt man dieſen Werth, fo erhält man p.— — F # 
wo dad Zeichen nur die entfprechende Richtung der Kraft p, an⸗ 
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deutet, mithin ſich der Stampf mit der Kraft - p an die hintere 


obere Scheidelatte anlegt, und p = np wodurch auch der zwei⸗ 


ten Bedingung für die befte Anordnung zugleich entfprochen wird. 

Der Drud an die beiden Scheidelatten beträgt demnach, 
wenn die Einrichtung nad) Gleichung (17) getroffen if, P a, und 
daher die zur Überwindung der daraus hervorgehenden Reibung 

w=Pyaj„h (18) 

Was die Größe J1, nämlich die Länge der Hebelatte um die 
halbe Stampfdide d vermehrt, betrifft, fo bedenke man, daß die 
Danmenlänge 17 mehr dem mechanifchen Halbmeifer r, dann diefer 
Halbmeifer und die Hubhöhe Seiten eines rechtwinkeligen Drei» - 


eckes find, daher (+ r) = +ht oder V+reer V ı+ = 


und ’=r ( V: + — ) ſeyn muß, wodurch das geringſte 
Maß für die Hebelattenlaͤnge gefunden wird. Endlich hat man 


noch I=r(V +3 -ı) +: (19) : 


Aus den vorfichenden Betrachtungen ergibt fich auch nach, 
daß man I audy wohl unbefchadet der Wirkung etwas größer ma- 
chen fann, wenn nur die Größe a, d. i. die Stellung der Hebe⸗ 
Iatte gehörig entfprechend beſtimmt und darnach die Einrichtung ge: 
troffen wird. 

Die ganze zum Erheben eines einzelnen Stampfes nöthige 
Wirfung wird demnach, wenn die vortheilhaftefte Anordnung 


on 1 
bezüglich a, = = u getroffen wurde, mittelft folgenden Aus; 


im y/ ı 
N 


druckes zu berechnen feyn. 


h 5 
u (era) Baaite 
54 — m ) 
b 


Pu» h oder 


— 2 — 2— FOR 
"C* 48 «[s-+Vt] J— 





B4—m h (20) 


⸗ te) 
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Bei dem Abfalle des Stampfes wird bloß die durch das 
erfte Blied ausgedrüdte Wirkung w, —=Ph wieder nupbringend, 
und jene der übrigen 3 Glieder wird von den Nebenhinderniffen 


fonfumirt; daher gibt den Nutzeffekt des Stampfwerkes bei 


Stampfen von gleicher Hubhöhe und Gewichten in Progenten. 
Da in der Minute unter allen Stampfen des Stampfwerfes, 
deren M feyn follen, jeder einzelne m noch zu heben ift, fo ift die 
hiezu erforderliche Wirkung m w für jeden Einzelnen in der Mi: 
nute, und für die fämmtlichen Stampfe V==Mm w, mithin dad 


mechanifhe Moment E — 2 — . 


Sind jedoch Stampfe von ungleichen Gewichten und Hub⸗ 
hoͤhen zu heben, fo daß ihre Gewichte P,; P,, P,..., ihre Hub⸗ 
hoͤhen H,; H,, H,.... und ihre Wirkungen W, ; W,, W;.... 
find, fo hat man 
w=P,H, 


H 
2 54--m, —_ 
(+ ze er) 
(CV) 


w,=P., H. Htm my 

(+ — a tn) 
48 (5m, ve ) 

we . 2 ... 

wenn fie berichungsweife m,; m,, m; ..... Mal in der Minute 

abfallen, und während einer Wellenumdrehung N,, Na, N;.... 

Mal gehoben werden. 

Kat nun in einer beflimmten Zeit T’ das Erheben und Ab- 
follen der einzelnen @tampfe n,, n,, n,.... Mal Statt gefunden; 
fo war hiezu die Wirkung n, W, + ,W, +n,W,.... erfor: 
derlich; nugbringende Wirkung lieferten diefe Stampfe jedoch in 
derfelben Zeitnurn, P, H, +n,P,B,+n;,P,B,...., mithin wird 
ihre nugbare Wirkung in Prozenten der in das Stampfwerf gearbeis 
teten der Betrieböfraft gib m, F. H, + PH, +n,P,H,+.. 

n.W, + n,.W,+$n,W, +.. 
erhalten. Die abfolute Wirfung der Betrieböfraft in der Zeit T. 
tn, W+n,W,+n2,W,+...., daher ihre mehanifhes Mo- 
n, W,+n2,W, +.n,W,+.... 


ment E == T 
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Es ſey für einen befondern Hall ein Stampfwerf mit 10 Stams 
pfen zu betreiben, welche in 5 Gruben paarweife arbeiten. Die 
gleihen Stampfgewichte p aller Stampfe betragen ı20 Pfd. und 


ihre ebenfalls gleiche Hubhoͤhe hı7 Zoll = = = 17417 Zuf: 


Der Betrieb fol durch die Welle eines oberſchlaͤchtigen Waffer- 
rades unmittelbar gefchehen, deſſen Durameler 15, alfo defjen 


Umfang 47°ı Buß mißt, welches ſich daher in * = 6.84 Se⸗ 


funden einmal umdreht, wenn deilen Umfangögefchwindigfeit mit 
71 angenommen wird. Es ift mithin T= 684%. Macht ferner 
jeder Stampf beiläufig 50 Schläge in der Minute, fo wird m = 5o 
und == 123“ dadurch wird N = - Io 57, d. h. 
die Waſſerradswelle, welche zugleich Damenwile feyn fon, muß 
bhubig gemacht werden, da Hier die naͤchſte ganze Zahl 6 iſt. Mit 


diefem Werthe von N=6 wird t =: = 1114’ oder es fällı 


ieder Stampf in der Minute —8 — 5264 Mal ab. Sollten 


jedody nur 50 Schläge von jedem Stampf in der Minute erfolgen, 
fo müßte fi) dad Waſſerrad in 7 2 Sefunden einmal umdrehen, 
da T=b. 13 = 72 fidh ergeben möchte, und würde dann am 
Umfange nur 654 Geſchwindigkeit haben fönnen. 

Wollte man N —= 5 machen, fo könnten die Stampfe nur 
44mal in der Minute abfallen, oder wenn dieß 50mal geſchehen 
follte, fo würde die Umdrehungszeit T = 6’, mithin die Ge: 
ſchwindigkeit des Waſſerrades an ſeinem Umfange 7 86 ſeyn 
müſſen. 

Nimmt man die Welle bhubig und die Zeit t= 114, alfo 
52 64 Schläge pr. Minute, an, fo wird 
#01. 114 = 0114 Sekunden als Ruhezeit, 


ri — V: | 
8 


Abfalldzeit, und 

t — t — tv! — vl ırı4 — 0'303 — 0114 = 0'924 Sekunden 
als Hubzeit, und nach Gleichung (6) der mechanifhe Halbmeijer 
der Belle 





0:0914 = 0'303 ©efunden ale 
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— Nh.6o0 60 1°417.6.60 
(um VE) 2.314.64—- 53.64.0391) 


erhalten müflen. Wollte man die Daumen unmittelbar in die Belle 
fepen, fo müßte diefe einen Durchmeller 2 r == 4.26’ erhalten, 
was offenbar nicht angeht, da die etwa von Eichenholz hergeftellte 
Welle, wenn fie auch eine Länge von 24' zwifchen ihren Zapfen» 
Tagern erhält, nach der oben angegebenen Berechnungsweife eine 
hinreichende Die Hat, wenn ihr ein Durchmeſſer von 21 Zoll 
gegeben wird, weßhalb von ihrem Umfange bis zur Welle, an 
welcher der Daumen die Hebelatte ergreift, noch ein Zwifchenraum 
von 15006 Zoll bleibt. Es würden demnach Körbe oder durchbro⸗ 
chen gegoffene Ringe, an denen die Daumen angegofien oder ein» 
gefeßt find, anzuordnen feyn. 

Um die Schablone für die Daumenform zu konſtruiren, hat 
man eine Preißrunde Scheide von dem Halbmeiler r = 2-13 Fuß 
vorzurichten, und durch Abwickelung eines Fadens von einem Bogen 


der Scheibe , deilen Mittelpunftwinfel « = — ( 54 — m V:) 


ift, die Form und. Länge des Daumens zu beftimmen. Hiezu wird 
a * nn (54 — 53°b. 0'302) 2 380 6'; denfelben Werth erhält 
man “35 wenn man bedenkt, daß die Daumen eines Stampfes 
60° auseinander ſtehen. Die Zeit zur Drehung der Welle um 
diefen Winkel beträgt 1-14; die Zeit des Hubes 0724 Sekunden, 
mithin ift a’ : 60° —= 07824 : 114’ oder a — 38° bt. 
Wollte man den mechaniſchen Halbmeiler r Fleiner haben, 
fo wäre dieß nur thunlich, wenn die Welle nicht 6, fondern etwa 
Ihubig gemacht wird. Dann ift aber die Umdrehungszeit der Dau⸗ 
menwelle T=Nt = 3.12 == 36 Sefunden. In diefem Falle 
Fönnte diefe Welle nicht zugleich Radwelle eines Waflerraded von 
15° Durchmeſſer ſeyn, fondern es müßte Erftere mittelft eines 
Vorgeleges in Bewegung gelegt werden, was jedenfalls vorzuzie« 
ben wäre. Die Zähnegahlen der Räder des Vorgeleges muͤſſen 
fodann in dem Werhältniffe der Umdrehungdzeiten ihrer Wellen 
Reben. Hätte nämlich das Rad der Daumenwelle 4o Zähne, fo 


"müßte jenes an- der Waflerradwelle 40 . — = 76 Zähne erhal- 


va — — — 


ea 213 Fuß 
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ten, in welchem Berbältniffe auch die Radhalbmeſſer leben müſſen. 
Für diefe Anordnung fann dann E = ı'3 und m = 50 bleiben, 
dann wird t/’!amo'ı 2! 1 !==0'3os, alfo == 0778” und daher 
a? : 180% wa 6778 : 172, a.= 778° nnd im Bogenmaß 


778° : ıBo=a:z,a= min 1357. Es ift aber auch 
ra=h; daher der mechaniſche Halbmeifer r == * = 1,04 Fuß. 


An Diefe Welle Fönnen die Daumen unmittelbar eingefebt, oder 
einfache eiferne Ringe angewendet werden. Man erfieht hieraus, 
dag man mittelft Anwendung eined Vorgeleges die Daumenwelle 
fo vielhubig machen fann, ald man nur immer mit Rüdjicht auf 
ihren erforderlichen Durchmeffer machen will, ohne Hubhoͤhe, 
Hubzeit u. f. w. gu ändern; nur bat man dann den mechanifchen 
Halbmeſſer entfprechend zu beftimmen. Die Anordnung eined Vor⸗ 
gelege® Hat jedoch noch den andern wefentlichen Wortheil, daß man 
dad Stampfwerf und feine Daumenwelle in beliebiger Höhe ans 
ordnen fann, weldyer Umftand vorzugsweife bei Pochwerfen zur 
naſſen Aufbereitung von großer Wichtigkeit ift, um für die Poch⸗ 
trübe behuf6 ihrer weiteren Behandlung das erforderliche Gefälle 
zu erhalten. 

Was nun die Länge der Daumen, alfo die Fleinfte Länge 


der Hebelatten betrifft, fo wird diefe | tr (V + ) 


im erſten Falle = 0428 —= 514 Zoll, und im zweiten 
= 0717 = 852 Zoll, welche Länge aud bei Herflellung der 
Daumenfchablone jtatt des Waͤlzungswinkels a benüpt werden fann. 
Die Mebelatte wird demnach eine hinreichende Laͤnge haben, wenn 
fie 5*/, und 9 Z0U beziehungsweife Tang iſt. Erhaͤlt noch der 
Stampf eine Die von 4 Zoll, fo wird = 55 + 2’ = 75. im 
erſten, und = g9 + 2" = 11° im zweiten Falle. 

Unter Beibehaltung des gewählten Beiſpieles, wobei 
l= 75" 0625 Fuß zu machen ift, wird aus der Gleichung (17) 


.—--=— —-— = 175 Buß, wenn die Scheidelasten 


5 Fuß aneinander gelegt werden, und der Reibungsfoeffizient a 

mit ?/, angenommen wird. Daß Zeichen deutet an, daß für die 

vortheilhaftelte Einrichtung die Mebelatte um ı°75 Zuß über 
Tequuol. Encytiop. XVL. Br, 5 


‘ 
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den oberen Scheidelatten anzubringen ſey, welche Entfernung 
hinreicht, daß die Daumen bei hinreichend ſtarken Scheidelatten 
an dieſen noch ungehindert vorüber gehen können. 

Zur Berechnung der zum Heben eines Stampfes erforderli⸗ 
chen Wirkung hat man nun: 
P=120, h=ı'4ı7, m 52, N=b, 3. daher 


we 120. 17417 2.1417. 52.642, 
(+ 4s(5-5 4Y may) ) 
54 — Br 64 V SI 
+06.) — — +4. 


= 170°04 (1 ro 087 +4 0'083 + 0'016) = 170 04 -+ 1479 
+ wı +39 = uß Pfunde. 

Nur der Theil diefer Wirkung, welcher im erſten Gliede ent: 

halten ift, wird nugbringend, daher die nugbare Wirfung eines 


- Stampfed nur — —— 84, alſo nur 84 Prozente von der 
01:66 


verbrauchten. 

Die zum Betriebe dieſes ald Weifpiel gewählten Stampf- 
werked in der Minute erforderliche Wirfung VW wäre demnach 
W = ı0,53°64 . 201 77 — 106175 Fuß Pfunden, daher das mecha⸗ 
niſche Moment E ——* ci = ı769°6 1 Pf) oder — =4ıı 
Pferdekräfte, welche ald Betrieböfraft dem vorandgefepten Waffer- 
rade ohne Ruͤckſicht auf die Reibung an den Zapfen der Waſſer⸗ 
sadwelle zufommen müßten. 

Zur leichteren Beurtheiluug, ob man im gegebenen Falle, 
je nachdem die quantitative oder qualitative Arbeit der Stampfe 
eine Wahl zwifchen größerem Hube derfelben oder größerer Zahl 
der Hube in der Minute frei läßt, das Eine oder dad Andere mit 
Rückſicht auf die vortheilhaftere Benügung der Kraft zu wählen 
babe, foll nur jener Theil der Wirkung noch näher betrachtet 
werden, welcher zur Ertheilung der Befchwindigfeit der Stampfe 
erforderlich ift, da die übrigen beiden Theile auch bei bedeutend 
verändertem Gange oder Anordnung feine fo bedeutende Veraͤn⸗ 
derung im KRraftmomente bervorbringen, wie dieß bei dem erſteren 
der Ball iſt. 
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Eine gleiche Unterſuchung fönnte übrigens auch mit gleichzei⸗ 
tiger Berädfidhtigung aller drei Widerfiände Statt finden, gewährt 
jedoch feinen wefentlichen praftifchen Vortheil. 


. p h? m! . 
Jene Wirfung wW' —— — ı- Varirt man 
36 ( Sm - 
noch m und h abwechfelnd, fo erhält man 
s wu — en 
[(s-.V: -) amt 2m! (5 - »V,. V] öm, und 
wi! = ri 


IV tan (my)? reed, 


oder wenn man der Kürze halber (54 - -m V‘) em A febt 
a w' = (sa a4: A m? V;) dm und 
a w’' - (sah +aAm =) öh 


Um zu unterfuchen, in welchem Verhaͤltniſſe die Änderungen 
son m und h fliehen müflen, wenn fie gleiche Änderungen von w‘ 
erzeugen follen, fo wird 


.e sA'm+sAm/) m 


„en sAch--aAh:. I) 5 h beſtehen müſſen, 
uud Daraus das gefuchte Verhältniß 


&h (Am+m: V}) 





am * — oder 
Ah 
m ( uber rT" 
h 
Ih h AtmV- 
Sm — m an Pi 
A+— - 


3% bh 54 


Babe), 
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Sept man nun für die äußerten in der Praxis vorfommen: 
‚ ben Brängen h==0°5' und h= 155, dannm=4oundm=Bo, 
fo hat man ı) für h=0°6° und m=40, S5h= 0'014 dm, 
3) » h=05° und m=Eo, öh=0°007öm, 
8) » h=1ı155' und m=40, 5h=0'040d5m und 
4) » h= ı1'55’ und m==8o, öh = 0.021 öm; 
oder wenn man die Veränderung der Hubhöhe in Zollen annimmt, 
ı) öh=0-1685m oder nahe —='/, öm, 
3) ö5h=o/o084döm » » —'!/.dm, 
3) 5h=o'48oöm » » =—!/, dm, 
4) öh=os2425m » » —!/,öm, d.h. 
im Falle ı) braucht eine Vermehrung von 6 Schlägen eben fo 
| viele Kraftvermehrung, als die Vergrößerung des 
Hubes um einen Zoll, dann 
» » 9) ı9 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1’ höhe: 


rer Hub, 
» » 3) 2 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1 höherer 
| Hub, | 
» » 4) 4 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1“ höherer 
Hub. 


Um nun noch die Anwendung diefer Betrachtungen in einem 
Beiſpiele zu zeigen, foll e8 etwa frei ftehen, 100 Pfd. fchwere 
Stampfe entweder, welche fonft so Mal in der Minute abfallen, 
46 Mal abfallen zu laffen, oder die Hubhöhe von 6 Zoll auf 
7 Z0U zu erhöhen. In beiden Bällen müßte zur Ertheilung der 
Hubgefhwindigfeit ein gleicher Mehraufwand an Kraft gemacht 
werden. Bei jedem Schlage der 6 = 0:5’ abfallenden Stampfe 
. wird ein Moment von 0°5.. 100 — 50 Vſd. ausgeübt, mithin 
geben 46 Schläge ein Moment von 2300 Zuß-Pfunden. Wird jedoch 
die Hubhöhe = 7'' = 0:583’, fo übt jeder Schlag ein Moment 
von 58-3 ı Pfd. aus, mithin Ao Schläge, welche faft gleichen 
Verluft an Kraft bedingen, da im. zweiten Falle die anderen bei: 
den Widerflände fi) nur unbedeutend vermehren, 2332 Fuß: 
Pfunde, oder im zweiten alle fommt auf 2332 Fuß: Pfunde 
Wirfung der gleihe Kraftverluft, welcher im erften ſchon auf 
2300 Fuß⸗Pfunde Nugeffeft zu rechnen if. Es wäre daher in 
diefem Falle vortheilfafter, die Einrichtung fo zu treffen, daß die 


Pochwerke. Pochſtuhl. 0% 


Subböhe um einen Zoll erhöht werde, und nicht die Stampfe 
Ratt 40, 46 Mal pr. Minute abfallen, abgefehen davon, daß die 
AHubhöhe ſich jederzeit der Wirfung unbefchadet leicht vergrößern, 
die Anzahl der Hube bei einer einmal getroffenen Anordnung über⸗ 
dieß nur auf Koften der vorhandenen Betriebokraft ſelbſt vermeh⸗ 
ren läßt, indem bei einer größeren oder geringeren Geſchwindig⸗ 
keit der betreibenden Mafchine diefe felbft ein geringeres Keafte 
moment überträgt, als bei derjenigen vortheilbafteften, für welche 
der regelmäßige Gang des Stampfwerkes eingerichtet wurde. 
Nach den vorfiehenden allgemeinen Betrachtungen mögen 
nun noch einige jener Stampfiverfe im Befondern, und zwar im 
fo weit näher befchrieben werden, als ihr Zwed in den einzelnen 
heilen eine mehr oder weniger verfchiedene Einrichtung nothwen⸗ 
Dig machte, oder als nothwendig erfcheinen laͤßt. J 
Im Allgemeinen iſt beiden Pohwerfen die Einrichtung 
des Gerüſtes oder Pochftuhles von den angegebenen nicht we⸗ 
feutlich verfchieden, nur erfordern die bei denfelben faft immer 
vorfommenden fchwereren Stempel eine flärtere Grundlage, welche 
wohl audy nach Beſchaffenheit des Grunde einigermaßen verfchieden 
bergeellt wird. Cine foldhe, wie fie mit geringen Abweichungen 
an den fächfifchen Pochwerfen zu finden ift, flellen die Big. ı, 
2, 3 und 4, Taf. 382 dar. Beilaͤufig 6 Buß unter der Sohle des 
Pochwerkes liegen horizontal die 8 Fuß langen, 8°’ im Gevierte 
ſtarken unteren Querfchwellen a, in einer Entfernung von 
einander, welche der Stärke und Anzahl der in einem Sage ar: 
beitenden Stempel entfpriht. In den fächfifhen Pochwerfen 
arbeiten gewöhnlich 3 Stempel in einem Sage, weßhalb diefe 
Entfernung 3° 1° im Lichten beträgt. Die Anzahl diefer Quer- 
fhwellen ijt um eind größer ald die Anzahl Säge, welche dad Poch⸗ 
wert erhalten foll. Bei 4 Sägen, wie in Sachen üblich, find da» 
ber deren 5, welche fämmtlich in einer horizontalen (föhligen) 
Ebene liegen. Auf diefe Querfchwellen wird die 18" im Gevierte 
Rarfe Srundfchwelle b aufgefämmt. Länge diefer Grundfchwelle, 
4 von ihr entfernt, liegen die unteren Keilfchwellen c, gleichfalls 
auf die unteren Querfchwellen gefämmt. In die Grundfchwelle b 
werden die 15° breiten, 1a‘ diden und ı7 bio ı8 Buß langen 
Pochſaͤulen (Gerüfifäulen) d eingezapft, und zwar in der Art, 
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daß ihre Dicke in die Sichtung der Brundfchwelle zu ſtehen kommt. 
Das Ausweichen der Pochfäulen nad der Seite verhindern bie 
©trebene. In die Pochfäulen find etwa 4’ über ben untern Quer: 
fchwellen die oberen 6zölligen Auerfhwellen £ einer 
feitö bündig horizontal eingefämmt. Auf biefe werden wieber, 
4 30U von der Pochfaͤule ensfernt, die obern Keilfhwellen g auf. 
gefämmt, fo daß diefe und die obern Querfchwellen oben bündig 
und föhlig liegen. Sur Unterflügung der QAuerfchwellen a und £ 
werden in diefe die Ständer h eingezapft. 

Die Entfernung der oberen and unteren Gcheidelatten, hier 
Ladenhölzer genannt, kann felten mehr als 8’ betragen, und 
lehtere koͤnnen nicht füglich niedriger als 3’ über den oberen Stand 
des Pochtroges oderder Austragöffnumng gelegt werden, indem 
für die Vorrichtung, welde dem Pochtroge die Erze zuführt, die 
Nolte, diefer Ranm nothwendig ifl. Bei Pochtrögen mit 3 ©tem: 
peln, bei denen die Pochtroglänge 2’ 9’ beträgt, find die Laden: 
hölzer 3/ 6° Tang, find 6 breit und 3'/,’' did. Sie werden mit 
ihren Enden in die Pochfäulen eingelaffen, und jede vordere und 
bintere mit Schraubenbolzen, welche durch die Pochfäulen geftedt 
find, angezogen, wie dieß bei ı erfichtlich if. Damit jedoch auch 
diefe Verbindung nicht locker werde, find die Einfchnitte in deu 
Pochſaͤulen um einige Zoll mehr aus, als die Ladenhoͤlzer breit 
find, und keilt diefe fo feft, daß fie nach oben oder unten ebenfalls 
nicht locker werden koͤnnen. Abgenüpte Ladenhölzer werden umge: 
‚wendet, und biß zur neuerlihen Abnuͤhung gebraucht. 

Die Anordnung der Querriegel ift bereitö oben bezeichnet 

worden; ihre Entfernung beträgt bei 7’ ftarfen Stempeln 7°/,", 
fo wie als Entfernung der Ladenhölzer bei 6% breiten Stempeln 
6°/," gegeben wird. 

Die bereitö oben angegebene Belegung der Ladenhölzer mit 
Blechen iſt jedenfalls jener mit Futterhoͤlzern k (Big. 5), wobei 
Längenfafern an Laͤngenfaſern ſich fchleifen, vorzuziehen. Die Ein» 
legung von Butterbölzern (Futterlaſchen), wie fie die Fig. 6 und 7, 
Taf. 383 zeigen, weldye von den obern bis zu den untern Raden» 
hölzern reichen, flatt der QAuerriegel (Big. 5 und 6, Taf. 382) 
muß noch mehr der Blcchbelegung im Werthe nachflehen. Überdieß 
beträgt Die Kraft, auf Reibung an den Ladenhölzern verwendet, 
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ehnehin nur einen ſehr Meinen Theil der ganzen Wirkung, und 
jene kůnſtlichen Vorrichtungen, welche dieſe zu vermindern den Zweck 
haben, find in foferne von nicht wefentlichem praftifchen Werthe. 

Eine andere Einrichtung des Pochituhles, wie fie für minder 
feRen Untergrund am Oberhar; in Anwendung iſt, zeigen die Fig. 
1,2, 3 und 4, Taf. 383, und zwar in a die unteren Grund⸗ 
ſchwellen, auf welche die unteren Kreuzfchwellen b gefämmt find. 
Zwifchen ihnen liegen die Füllklöhßer c, jedoch nur unterhalb des 
Pochtroges; fie find demnach kürzer als diefe Querſchwellen. Auf 
Diefe iſt Die obere Hauptſchwelle d gelegt, und in die Kreuzſchwel⸗ 
len verfämmt. _ 

Senkrecht auf der Hauptſchwelle d liegen die eichenen Poch⸗ 
Plöge e unter dem Pochtroge feiner ganzen Länge nach. Aufihnen 
ruhen die oberen Kreuzſchwellen £, welche durch eingezapfte Gäu: 
len g unterflügt find. An fie find die Pochfäulen h eingefept, und 
mittel der Schrauben i noch fefter verbunden. 

Das Verſchieben des gefammten Brundbaues wird durch 
feſtes Verſtampfen mit fefter Erde verhindert. Die Pochſaͤulen h 
find ferner in die obere Hauptfchwelle d eingezapft, und reichen 
Demmach noch unter die Sohle des Pochwerksgebaͤudes. 

Die Ladenhölzer k find bis auf */, ihrer Dice in die Poch⸗ 
fäulen eingelaffen, und mit den Keilen I verfeilt. Die Querriegel 
m mit ihren Keilen halten die vorderen und hinteren Qadenhölzer 
jufammen fe, und in jener Entfernung, welche für die Bewegung 
der Stampfe nöthig ift, welche durch die Riegel m noch zur Seite 
die entfprechende Leitung erhalten. Die auf die Pochfäulen ge 
zapfıe Hilfsladung o gibt den Stämpeln noch eine regelmäßigere 
Führung und hält die Pochfäulen fefter zufammen. 

Um dem Pochſtuhle noch mehr Haltbarkeit zu geben, lügen 
die Pochfäulen noch die Streben p, welche auf der hinteren Seite 
des Pochwerkes angebracht, und mit Schrauben q an die Pod: 
fäufen und die obern Kreusfchwellen befefliget find. 

Einfacher, aber jedenfalls zweckmaͤßig ift der Bau des Poch⸗ 
Aubles in Kärnthen. Auf die 3 Srundfchwellen a, Big. 5, 6 und 7 
Zaf. 383, find die 5 Roftfchwellen b, unter jeder Pochfäule eine, 
und auf fie die Pochfchwelle c gefämmt, in welche fodann bie 
sa Fuß Tangen °/,.zölligen, für Sftempelige Saͤtze 2’ 3’ von ein- 
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ander ſtehenden Pochſaͤulen d-eingefept ind, welche die x Beitungen 
e mit einauder verbinden. Die obere hintere Leitung läuft in ihrer 
ganzen Länge über alle Pochfäulen fort, die übrigen reichen bloß von 
einer Säule zur andern mit Unterbredyung. 

Bei den Pochwerten find die Gruben nicht wie bei den 
übrigen Stampfwerfen in einem befondern Srubenftod gearbeitet, 
fondern es werden die Pochtroͤge in der Weile gebildet, daß 
‚auf die Haupt: oder Poch[chwelle die Pochſohle von Eifen oder 
quarzigem Geſteine, die beiden langen Seiten von Pfoften oder 
ſchwaͤcherem Gehölge, welche an den Pochfäulen befefliget find, 
die ſchmalen Seiten derfelben aber von den Pochfäulen gebildet 
werden, welche innerhalb des Troges der längeren Dauer wegen 
bäufig mit Eifen belegt find. 

Am Befondern find die Pochtröge nad) der Anzahl der in 
einem Zroge arbeitenden Stempel, nad Art der auf dad Zerflam: 
pfen der Erze folgenden Manipulationen, nach Befchaffenheit des 
demnach zu erhaltenden gröberen (vöfcheren) oder feineren 
(säheren) Korned des gepochten Erzes, nad) der Art, wie aus 
dem Pochtroge diefeb entfernt (ausgetragen) wird, fowohl 
bezüglich ihrer Dimenfionen, als aud) ihrer Einrichtung mehr oder 
weniger verfchieden. 

In diefer Hiuficht hat man die Pochwerke vor Allem in 
Zroden: und Naßpochwerke zu unterfcheiden. Mittelſt 
der Erſteren werden ſolche Erze, welche durch Handfcheiden bereitd 
den fchmelzwürdigen Gehalt haben, zum Gebrauche für die Hütte 
jerpocht, oder fall fie den Gehalt der Schmelzwürdigkeit noch 
nicht erhalten haben, für die Konzentrirung durch Segarbeit vor: 
bereitet. 

Weniger reichhaltige Erze gelangen in das Naß-Pochwerf, 
um dort nach der Befchaffenheit, in weldyer die Erze in die Gebirge: 
art eingelprengt find, diefe in ein röfchered oder zaͤheres Mehl 
umzuwandeln. Wird ein ganz feines Mehl erzeugt, fo werden die 
Erze todt gepocht. 

Da das Austragen des Mehles immer in einer gewiſſen Hoͤhe 
über der Pochhöhle geſchieht, fo bewirkt das in dem Pochtroge 
befindliche, ſtets zufließende und mit dem Mehle abfließende Waſſer, 
daß nur Mehl ausgetragen wird, deſſen Korn eine gewiſſe Groͤße 
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nicht überſchreitet, und deſſen Erzgehalt ſodann durch die weiter 
folgenden anderen Aufbereitungsmethoden den zum Verſchmelzen 
erforderlichen Grad erhält. In manchen Fällen werden jedoch auch 
Naß⸗Pochwerke benüpt, um für die Segarbeit ein röfhes Mehl 
zu erhalten. Oft werden auch in Naßpochwerken die Erze nicht 
in einer Operation‘ verpocht, fondern man zerleinert fie zu einem 
geöberen Mehle, als fie ihrer Befchaffenheit nach es erfordern, 
weldye Operation das Grobpochen genannt wird. Sodann 
fondert man die feineren, gewöhnlich reichhältigeren Beftandtheile 
durch Siebvorrichtungen, und unterwirft endlich die gröberen in 
einer zweiten Pochoperation dem weiteren Zerkleinern. 

Zur Bildung des Pochtroges erhalten an den Naßpochwer: 
fen in Sachſen die Pochfäulen in einer Höhe von 4' 6“ nach auf» 
wärts von der Grundſchwelle an gerechnet, zu beiden Seiten 2" 
breite, 1°/2°' tiefe Balze, in welche die 37 1° Tangen und 3°' diden 
Pfoften eingefalzt werden. Um fie an die Pochfäulen feftzubalten, 
Bienen die Keile p, Big 2, 3 und A, Taf. 382, welche zwifchen 
den Pfoſten und die Keilfchwellen c und g eingetrieben werden. 
Der Pochtrog erhält auf diefe Weife im LKichten eine Lange von 
2’9'', eine Breite von 127 und eine Tiefe von a’ 6%, und befindet 
fi) noch unter der Sohle des Pochwerfgebäuded. 

Zur Vermeidung des Verluftes an Pochtrübe wird der 
ganze, um dad Gerüſte befindliche Raum bis zur Sohle des Poch: 
gebäudes mit Lehm feit ausgeflampft. ' 

Die beim Stampfen der Erze erhaltene Pochtrübe fließt in 
neuerer Zeit zu beiden langen Seiten des Pochtroges über den 
oberen Rand desfelben über vorgelegte Breter, die Austrag: 
tafeln, ab. Diefe 3° 6% langen Austragtafeln liegen an einer 
Seite auf dem Rande des Pochtroged, an deren anderer Seite auf 
dem Rande des Pochgerinnes, welches zu beiden Seiten des Tro: 
ges Die Zrübe der Mehlführung zuführt, auf, und erhalten eine 
ſelche Neigung, daß fein Mehl auf ihnen liegen bleiben Fann. 

Damit feine Pochtrübe verfprigt werden fännen, werden 
in ähnlicher Weife, wie die Pfoſten o, Breter q, die Pochlas 
fen an die Pochfäulen gelegt, und in der Art an diefe befeitiget, 
daß man in die Säulen die Klammern r (Big. 3 und 5, Taf. 382) 
einfchlägt, und in diefe Keile s eintreibt. Aus dem zwifchen den 
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Pochlaſchen und Trogpfoften bleibenden Spalt fann fodann bie 
Zrübe austreten. 

Die fähfifhen Naßpochwerke erhalten keine Pocfohle 
aus Eifen, fondern diefe wird aus armen und quarzigen Ersen 
gebildet. Bei Herftellung derfelben füllt man, nachdem das Poch⸗ 
were zum Gange gehörig vorgerichtet ift, den Pochtrog mit den 
bezeichneten, hinreichend Mein gefchlagenen Erzen fo weit an, daß 
die Pochitempel bei langfamen Gange des Pochwerfes, auf die: 
felben gehörig wirken fönnen, und flampft fie in trodenem Zu⸗ 
Rande feſt ein, während bei dem Niederfiampfen der Pochgänge 
ſtets neue nachgefüllt werden, uud nach und nach. etwas Waſſer 
zugelaſſen wird, damit der entflchende Brei die Zwifchenrdume 
volllommen ausfülle. Diefe Arbeit geichieht fo lange, bis Die 
Sohle die gehörige Höhe erlangt hat, die Graͤnze dafür find 16 
bis 22 Zoll unter der Audtragtafel, und bis der Klang der Stempel 
bei ihrem Auffallen auf genügeude Feſtigkeit ded Sohle fchließen laͤßt. 

Am Durchſchnitte beträgt die nun noch übrige Tiefe des 
Pochtroges bei dem Pochen zähen Mehles, beim Zaͤhpochen 
. aB— 20 Zoll. Soll jedoch röfcher gepocht werden, fo läßt man die 
Erje in gleicher Quantität wie bei regelmäßigem Gange in den 
Trog gelangen (wie dieſes Unterfchuren bewerffielliget wird, ſoll 
weiter unten angegeben werden), jedoch fehr wenig Waffer zus 
fließen, wodurch die Pochfohle beliebig erhöht, und, weil fodann 
das Mehl eine geringere Höhe, oft nur 12°, bis zus Austrag⸗ 
Öffnung in dem Waflerfchwalle aufzufteigen braucht, ein röfcheres 
‚Korn erreicht werden kann. Boll aber wieder zäher gepocht werben, 
fo braucht man nur bei ungehindertem Wafferzufluffe, je nachdem 
zaͤher oder rafcher gepocht wird, 3 bi6 5 Kubikfuß in der Minute, 
dad Zufließen oder Unterfchuren der Erze fo lange zu befeitigen, 
bis fih die Pochſohle in gehöriger Tiefe abgezapfı hat. Diefes 
Verfahren wird dad Umbilden der Pochſohle genaunt, und ift 
in jenen Gegenden von Vortheil, in welchen die Gebirgsarten die 
Erze mehr oder weniger fein eingefprengt enthalten, und nad) 
Befchaffenheit derfelben bald ein zaͤheres, bald ein roͤſcheres Po- 
chen nothwendig machen ; aud) koſten die Erzfohlen viel weniger 
als die eifernen, dürften jedoch ihrer geringeren Härte wegen we: 
niger Exrge durchpochen als dieſe. | 
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Obwohl man durch die angegebene Umbildungeweife der 
Pochſohle es in feiner Gewalt hat, die größte Groͤße des Korn 
im Pochmehle, welches ausgetragen werden foll, zu beflimmen, 
fo fann Doch nicht ganz vermieden werden, daß Korn in allen 
Groͤßenabſtufungen bis zum feinften Mehle erzeugt, mithin mehr 
oder weniger Erz tobt gepocht werde, wenn gleich die ſchon fein 
gepochten Theile im dem Wafler des Troges auffleigen, und da⸗ 
durch vor noch weiterer Zertheilung einigermaßen bewahrt werden. 
Dieſes Todtpochen ift infoferne nachtheilig, als in der Regel ge: 
ads die Erze feiner gepocht werben, als die tauben Geſteine, 
welche fodann leichter von dem zur Abfonderung gebranchten Waſſer 
durch alle Mehlführungen in die wilde Fluth geführt werden, mit. 
hin einen bedeutenden Erzverluft erzeugen; ferner auch die Ab» 
fonderung der Hältigen und tauben Beſtandtheile des Mehles alfo 
deifen Konzentrirung erfchweren, iudem trog des Unterſchiedes im 
fpejififchen Gewichte die größeren tauben, und kleinere Erztheile 
fi) zugleich ablagern. 
- Ein möglichft gleiches Korn im Pochmehle zu erzeugen, iſt 
die jederzeit gewünfchte Bedingung, die jedoch Fein Pochwerf voll- 
fommen erfüllen wird, und ein folches wird in diefer Hinſicht um 
fo vollfommener feyn, je mehr dadfelbe gleiches Korn von beftimm- 
ter Bröße, und je weniger ungleiche8 von geringerer Größe erzeugt. 
Daß man diefer Bedingung vorzüglich und vielleicht einzig 
and allein durch die Art des Austragen der Pochtrübe fich möglich 
nähern könne , iſt einleuchtend, und erflärt audy die vielfachen Ein« 
richtungen, durch weldye dab Austragen zu bewirken gefucht wurde. 
Am meiften verbreitet ift das bereitd angegebene Außtragen 
über die ganze Pohwand, das Spaltpodhen Man erhält 
mebr zaͤheres Korn, wenn man nur auf einer Seite des Pochtroges 
austrägt, mehr röfcheres, wenn auf beiden Seiten auögetragen 
wird. Beabfichtiget man zähe oder todt zu pochen, fo wende: mau 
flatt der unbeweglichen Pochlafche ein bewegliches Bret, Fig. 15, 
Taf. 383, die Spange oder Einſatzſchütze in Ungarn das 
BGefpan genannt, an, die zwifchen ihr und der inneren Wand 
des Troges einen ſchmalen Kanal bilder, welcher nach aufwärts 
zur Audtragtafel die Trübe führt, ihre daher den Austritt mehr 
oder weniger erfchwert, je nachdem bie Spange tiefer oder weni« 
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ger tief Binabgefchoben wird. Es werden jedoch auch bei diefer 
Austragmethode noch immer mehr Erztheile todt gepocdht, und 
weniger gleichförmiges Korn erhalten, auch die taube leichtere 
Bergart in größeren, das Er; aber in kleineren Körnern ausge⸗ 
tragen, als bei dem Austragen durch das Batter. 

Bei diefer Methode, wie fie in Sachfen angewendet wird, 
bleibt Einrichtung und Verfahren eben fo wie beim Spaltpochen, 
nur wird, je nachdem die Pochgänge die Erztheile mehr oder wes 
niger fein eingefprengt enthalten, die [öhlige Pochſohle 10 bis 3 
Zoll unter die Austragtafel gelegt. Auf der Austragtafel flehen 
das Außtraggatter t, Fig. q9, 10, 11 und ı2, Taf. 382. Dasfelbe 
ift aus Stäbchen, deren Auerfchnitt nach Fig. 11 gleichfchenkelige 
Dreiede mit abgeflumpfter Spige oder Trapeze bilden, wit einer 
Baſis von ='/, Tinien und Seiten von 4 Linien, nad) Art der 
Feuerroſte zufammen gefegt. Diefe Stäbchen find nämlich in 
einem doppelten, a‘ 9" Iangen und 7 hohen Rahmen w einge: 
legt, zwifchen deren Schienen die Zapfen der Stäbchen eingefcho: 
ben find. (Big. ı 2 zeige ein folches Stäbchen in der Seitenanſicht.) 
Die Zwifchenräume der Stäbchen werden größer oder Meiner ge: 
macht, je nachdem röfcher oder zäher gepocht werden fol. Im 
Durchſchnitte beträgt diefe Entfernung */, Linien. Diefe Gatter 
werden auf die Außtragtafel fo geftellt, daß die Bafis der Sräb- 
chenquerſchnitte dem Pochtroge zugekehrt ift. Gegen das Einfallen 
desfelben in den Pochtrog fichern ihn zwei an den Pochjäulen 
angenagelte Leiften, während deſſen Abfchieben nach entgegen» 
gefegter Richtung von der Außtragtafel eine auf diefe genagelte 
Leifte u, Sig. ı3, verhindert. Die obere lange Seite des Gatter- 
rahmens liegt in einem '/, ZoU tiefen Falz oder Pochlafche q, 
und die Haken v halten fie an diefer fehl. Weide lange Seiten 
ded Pochtroges erhalten folche Batter. Ahre Reinigung gefchieht 
in Sachfen mittelft langer Meffer, welche durch die Zwifchenräume 
gezogen werden. An andern Orten audy durch Aufchlagen mittelft 
Haͤmmern, welche mit der Hand oder durch das Pochwerk felbit 
geführt werden. Zwei diefer Einrichtungen find in Fig. 6 und q, 
Taf. 383, zu erfeben. 

Wenn fhon im Allgemeinen, befondere Bälle, in denen ein 
Zaͤh⸗ oder Zodtpochen beabfichtiget wird, ausgenommen, dem 
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Austragen durch das Gatter jenem durch den offenen oder ver⸗ 
deckten Spalt der Vorzug eingeraͤumt werden muß, ſo wird dieß 
um fo mehr dem Spundpochen gegenüber der Fall feyn, welche 
Austragmethode auch jegt ſchon wenig mehr in Auwendung iſt. 
Die Fig. 7 und 8 enthalten diefe Anordnung im horizontalen und 
vertitalen Durchfchnitte des Pochtroges dargeftellt. Es find d die 
Pochfäulen, und o die langen Seiten des Pochtroges. Das Aus» 
tragen gefchieht beim Spundpochen von der fchmalen Seite des 
Pochiroged. Es ift zu diefem Ende die Pochfäule in der entfpre 
henden Höhe über der Pochfohle durchgeſtemmt, wodurdy fie 
den Schlih e oder f erhält, je nachdem die Pochfäule eine Außere 
oder eine folche it, welche zwifchen zwei Pochtroͤgen flieht. Der 
untere Rand dieſes Schlige6 liegt bei eifernen Pochfohlen fo tief, . 
als es das röfchefte auszutragende Mehl fordert. Will man zäher 
pochen, fo darf man bei diefer Austragmerhode auch felbit Erz⸗ 
fohlen nicht umbilden, fondern man fchiebe in den unteren Theil 
der Austragöffnung ein pajlendes Holiftüf, den Spund, wos 
durch die Pochtrübe im Troge höher zu ſteigen genöthiget wird. 

Ähnlich dem Austragen durch das Gatter ift jenes durch 
das Blech, wenn diefes an beiden langen Seiten des Pochtroges - 
geſchieht. Diefe Bleche find mit ı?,, Linien im Durchmeiler hal: 
tenden Öffnungen verfehen, deren 9 auf den Quadratzoll gehen, 
baben die halbe Länge des Pochtroges, 10 Zoll Höhe, nud find 
in einem hölzernen Rahmen gefaßt, mittelit deſſen fie an die 
langen, mit entiprechenden Ausſchnitten verfehenen Zrogwände 
(am Harz auch Laſchen genannt) angenagelt werden. 

Die Öffnungen der Bleche erweitern fich jedoch immer mehr, 
und find daher nur für mehr röfcheres Pochen zu verwenden, und 
werden endlich ganz unbrauchbar, während ein viellänger dauerndes 
Batter wieder brauchbar hHerzuftellen if. Won Zeit zu Zeit auf 
dad Blech geführte Schläge verhindern das Verfepen der Off: 
nungen. 

Eine Art Blechpochen wurde auch bei ungarifchen Poche 
werfen angewendet. Es wurde nämlid durch eine, nächft einer 
Pochfäule, welche den Mehlſchüſſer, d. i. jenem Stempel, 
der die Zerfleinerung der Erze am weiteflen treibt, anliegt, ber 
findliche, in den Pochtrog eingefchnittene, 3 breite und 3° hohe 
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Öffnung auögetragen, welche mit einem durchloͤcherten Bleche 
bedeckt war, wodurch das Korn ded Mehles regulirt wurde. Die 
Pochlaſchen figen feft auf dem Troge, nur if die vordere Zrog- 
wand, aus welcher auögetragen wird, um 3" höher ald.die hintere. 
In gleicher Weife find auch die Pochwände und Pochlaſchen 
angeordnet bei dem Audtragen Durch den Schuber, fo wie 
bei jenem durch das verdedte Auge, welche Austragomethoden 
in Ungatn und Giebenbürgen in Anwendung waren, und theil« 
weife noch find. 
Die Vorrichtung zum Austragen durch den Schuber ift aus 
Big. ı, Zaf. 384 erfihtlih,, in welcher d die dem Mehlfchüfler 
zunaͤchſt ſtehende Pochfäule, £ die Pochfohle aus Erz, o die hin- 
. tere Trogwand vorfiellt. Die vordere ift der Deutlichkeit wegen 
nicht gezeichnet. An die beiden Trogwäude find die Brettchen a 
und b befefliget, welche au der Pochfäule d anliegen, und von 
der Pochfohle bis zum unteren Rand der Audtragöffuung reichen. 
Diefe Brettchen haben in der Entfernung von 3 Zoll, von der 
Pochfäule an gemeflen, gleich der Breite der Austragöffnung. 
einen Balz, und in der weiteren Entfernung eines Zolles einen 
jweiten 1° breiten Salz. In dieſe Salze werden quer über dem 
Pochtrog zwei gleich geformte Brettchen c eingefchoben. Diefe 
Brettchen haben nämlich in ihrer Mitte einen 4 Zoll breiten und 
von der Pochfohle aufwärts 15° hohen Schlig, durch weldyen die 
Pochtrübe aus dem Troge in den 3° breiten, naͤchſt der Pochfohle 
befindlichen Raum, und aus diefem durch die Austragöffnung in 
die Pochrinne gelangt. 
Um nun der Teübe bei ihrem Xubtritte aus dem Troge mehr 
oder weniger Hinderniſſe entgegen ſetzen, d. 5. zäher oder röfcher 
pochen zu fönnen, dient der Schuber e, je nachdem derfelbe mehr 
oder weniger niedergefchoben, den Kanal zwifchen dem Zroge und 
dem Raume an der Pochfänle mehr oder weniger verengert, umd 
baher die, durch die Stempel verurfachte Bewegung ded Waſſers 
weniger oder mehr jenem an ber Pochfäule befindlichen mitgetheilt 
wird. 
Die Vorrichtung zum Austragen durch dad verdedite Auge 
ift in Fig. 2, Taf. 154 dargeftellt, wo k wieder die Pochſohle, 
d die naͤchſt der Austragäffuung ſtehende Pochfäule, o die hintere 
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Trogwand vorſtellen. An der Pochwand iſt ein Stück 5 dickes 
Holz, welches über die Breite des Pochtroges und von der Poch⸗ 
ſohle bis über die Austragöffnung reicht, befeftiget. Im diefes 
Holzſtück, Pfeife genaunt, iftein Kanalb ausgeflemmt, welcher 
windfchiefe Seitenflächen bat, wie die punktirten Linien fie anzei⸗ 
gen, welcher Kanal mit feiner oberen Ausmündung zur Austrag- 
öffnung der Zrogwand führt. Bei diefer Austragmethode muß ein 
zaͤheres oder röfchere® Pochen durch Umbildung der Pochſohle 
bewerfftelliget werden, welche Umbildung jedoch nicht Häufig vor- 
tommt, da es fich felten trifft, daß in einem und demfelben Poch: 
werke häufig abwechſelnd Erze von fo großer Verfchiedenheir in 
ihrer Befchaffenheit zu verpochen find, dag dad Umbilden der Poch⸗ 
fohle unerläßlicy erfcheint. Die Einrichtung zum Pochen über dab 
Blech, welches an der fchmalen Seite des Pochtroges angebracht, 
und im Grunde ein Spundpochen mit einem, vor die Spundöff- 
uung gefepten. Bleche iſt, wie fie am Harze in Anwendung war, 
wird weiter unten angegeben werden. 

Die älteren ungarifchen Pochwerke waren in der Einrichtung 
ihres Pochſtuhles und Zroges nicht weſentlich verſchieden. In 
neuerer Zeit wurde jedoch, vorzüglicdy in Niederungarn, die Ein: 
richtung einigermaßen, und zwar nicht unwefentlid, abgeändert. 
In Fig. 5 und 6, Taf. 381, wird diefe erſichtlich. 

Auf den Querfchwellen a liegt die Srundfchwelle b. Die 
Ständer p mit ihren Streben e find in die Querfchwellen a ein: 
gezapft. Zwiſchen der Srundfchwelle und den Ständern find die 
ſchwachen Balken c auf die ganze Höhe des Pochtroges eingelegt, 
und diefe erft mit den Pfoflen e, welche den eigentlichen Pochtrog 
bilden, belegt. Diefe Anordnung hat den Vortheil, daß die abge: 
nützten Pfoſten des Troges leicht ausgenommen und ausgewechfelt 
werden können. Die Hintere Podhlafche f ift aus einem flärkeren 
Holzſtücke gearbeitet, ſtatt der vorderen aber ift die Einſatzſchuͤße q 
angebracht, weldye zwifchen ihr und dem Balken der Trogwand 
einen ſchmalen Kanal längs der ganzen langen Seite des Poch⸗ 
troges läßt, durch welche die Pochtruübe auffteigen und über die 
vordere Zeogwand und die mit den Leiſten m verfehenen Austrag- 
tafelu r in das Pochgerinne n abfließen kann. Bür die Zuleitung 
des Waſſers dient das Gerinne u. Über die Ladenhölzer, Auer 
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riegel und ihre Ausfütterung mit Blech wurde bereits oben das 
Erforderliche bemerkt. 

Früher bediente man ſich als Pochſohle gegoſſener eiſerner 
Unterlagen (Schabatten), und ſtatt ihrer auch der abgenutzten Pod): 
eifen, weldye neben einander eingefhlagen wurden. Sjegt bedient 
man fi) der Erzfohlen,. welche 18 ZoU im Durchfchnitte hoch find, 
und auch umgebildet werden, obfchon man ein röfcheres oder jd- 
heres Pochen mittelft der Einfapfhüge q zum Theile in feiner 
Gewalt hat. Ä 

In dem durch eine Dampfmafchine ehemals betriebenen 
Pochwerke zu Windfhacht wurde eine Austragmethode durch den 
Spalt in Anwendung gebracht, deren Einrichtung aus Fig. 16, 
Taf. 382 erſichtlich iſt. Es wurde nämlich auf den oberen Rand 
des Pochtroged, über welchen ausgetragen wurde, ein unter einem 
Winfel von 45° liegendes Brett gelegt, über welches das noch zu 
röfche Korn wieder in den Trog gleiten follte. Je breiter dieſes 
Brett gemacht wird, deſto näher wird gepocht. An dieſes Brett 
ſchloß fi ein zweites, noch etwas auffleigendes Brett b am, 
über deffen oberen Rand ausgetragen wurde. Der Erfolg diefer 
Anordnung entfprad) jedoch nicht den Erwartungen, und gab nicht 
mehr gleihfürmiged Korn im Pochmehle. 

Bei den Pochwerken am Oberharz befteht die Pochfohle aus 
zwei eifernen Unterlagen c, Big. ı, 2, 3 und 4, Taf. 383, welche 
entweder in die Pochflöge eingelaffen find, oder auf Ausfüllungen 
von altem Eifen gelegt werden. Sie befommen eine geneigte Lage 
fo, daß fie auf der fhmalen Seite des Pochtroges, auf welcher 
fih die Austragöffuung befindet, welche die Pochtrübe in das Poch⸗ 
gerinne p abführt, etwas höher liegen. Diefe eifernen Unterlagen 
find 2’ 7° lang, 8'/,” breit, gleich der Breite des Pochtroges, 
und 5 did. Jedenfalls werden eiferne Ausfüllungen benügt, wenn 
die Unterlagen die Neigung verloren, oder durch anhaltendes 
Pochen fich gefenft haben. Iſt die Unterlage abgenupt, und hat 
fie Vertiefungen (Näpfchen) erhalten, was vorzüglich durch den 
Austragftempel gefchieht, welcher ftets die neuen Eifen (Schuhe) 
erhält, fo wird die obere Unterlage mit der abgenugten Fläche auf 
die untere Unterlage gelegt. Diefe wird aber nur herausgenommen, 
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wenn eine Senkung eingetreten und eine Ausfütterung nothwendig 
geworden iſt. | 

Zwifchen der eifernen Unterlage und der Pochfäule, welche 
die Audtragoͤffnung enthält, ift nach der ganzen Breite ded Troges 
der Spundflog r eingefept, auf welchen die Worfagbleche oder 
Batter v gefegt werden. Es wurde nämlich dozst das früher übliche 
Spundpochen dahin abgeändert, daß die Audtragöffuung nicht 
durch einen eingelegten Spund zum Zäherpochen höher gelegt 
wird, fondern daß die Größe des Korns im Pochmehle durch die _ 
Größe der Öffnungen in den vorgefegten Blechen oder Bat 
tern beflimmt wird, welche in einer Entfernung von 2°/, Zoll 
vom Austragſtempel in Salze w, Fig. 11 und ı2, Taf. 383, ein: 
gefchoben find, und auf den Spundklotz auffigeu, auf welchem fie 
durch dad Blcchbrett y feit niedergehalten werden, die zu dieſem 
Ende mittelft der Keile z angetrieben werden. Diefes Blechbrett 
verhindert zugleich das Übertreten der Pochtrübe über dad Blech 
oder Batter. Zur beſſern Verdichtung ift der Rahmen des Bleches 
mit Leinwandflreifen umlegt. Die Pochtrübe gelangt durch dad 
Bley, fließt über den Spundflog in die 3” breite und 10'/, 
hohe, in die Pochfäule geftemmte Austragoͤffnung, welche 3° tie 
fer liegt ald der Spundflog, und durdy fie in das Pochgerinue p. 

An der andern Pochfäule desfelben Pochtroges; ift in aͤhnli⸗ 
her Weife wie der Spundflog der Pfaͤndklotz q eingelegt, 
weicher genau an die Pochläule, die Unterlagen und gu beiden 
Seiten an die Wände des Pochtroges (die Pochlaſchen) anfchließt. 
Seine obere Fläche ift jedoch fchief gefchnitten, fo daß fie von der 
Säule gegen den nächſten Stempel, unter welchen die Erze zuerit 
gelangen, oderuntergefcyürt werden, weßhalb er auch der Un» 
terfhurftempel Heißt, abfällt. Die Erze werden naͤmlich hier 
mit der Hand, und zwar mittelft Zrögen oder Schaufeln einges 
tragen, untergefchurt, und auf die fchiefe Flaͤche des Pfändfloges 
geworfen, und gelangen über deſſen fchiefe Ebene leichter unter 
die Stempel. Damit von den Erzen die Pochfäule nicht abgenüpt 
werde, iſt fie mit dem Waflerbleche s belegt, welches in die Salze f 
der Podhlafchen, fiehe Sig. 11 und ı2, eingefchoben ift. Auch die 
Pochwäfler gelangen aus dem Berinne t durdy eine, durch die 
Pochfänle mit windfchiefen Wänden, wie die punktirten Linien 
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der Big. 4 jeigen, geitemmte Öffnung a über den Pfändflog in 
den Pochtrog An der entſprechenden Stelle iſt in dem Waſſer⸗ 
bleche die Offnung u ausgeſchnitten. 

Die beiden langen Seitenwaͤnde des Pochtroges beſtehen aus 
den ſogenannten Pochlaſchen, von denen die mittere a die Haupt», 
die obere b die kleine, und die untere c’ die Wehrlaſche 
heißt. Die Haupt⸗ oder große Tafche wird zuerft eingefeßt, und 
mittelft der Schraubenbolzen d’, welche durch die vordere und 
hintere Haurtlafche, fo wie durch die Pochfäule geftedt find an 
Iegtere feft angezogen. Sie ift an ihren beiden Enden in die Podh: 
fäule eingelaifen, und ruht unten auf den Pochflögen e. Die im 
Innern des Pochtroges befindlichen Slächen der Hauptlafche find 
mit gußeifernen Zutterlafchen h’ belegt, welche an ihnen mittelfl 
der Schraubenbolzen g’ befeftiget find. 

Auf die große Laſche wird die Peine geftellt, ebenfalls an 
ihren Enden in die Pochfäule, und zwar, da fie ſchwaͤcher ift, wie 
Fig. 2 und 3 zeigen, mit ihrer ganzen Dide eingelaffen, und 
durch die, in die Pochfäule eingefchlagenen Bügel und getriebenen 
Keile ©’ befeftiget. Auch fie erhält die entfprechenden Falze für 
da8 Sieb oder Blech v für das Blechbrett y und das Waſſer 
blech s. . 

Bulegt wird die Wehrlafche c’ zwiſchen die große Lafche und 
Die Keilfchwelle i’ eingelaſſen. Sie ift an ihren beiden Enden von 
unten nach aufwärts, wie Der untere Theil der ig. ı3 im Auf- 
riſſe zeigt (der obere Theil enthält den Grundriß) eingefchnitten, 
und liegt mit dem noch übrigen vorftehenden Kopfende aufden Kreuz 
ſchwellen f auf. Ihre Befeſtigung gefchieht durch die Keile f’, 
welche zwifchen fie und die Keilfchwellen eingetrieben werden. 
Das Loderwerden der Keile verhindern vorgefchlagene Nägel. 

Die hintere lange Pochwand beiteht auch wohl nur auß der 
Haupt: und Wehrlafche, welche legtere mit 4 Keilen f’ angetrieben 
wird, da die hintere Pochwand nicht abgenommen werden darf, 
was jedoch bei der vorderen bezüglich der Pochfohle und fonftiger 
Umflände öfter nöthig wird. 

Auf die große Lafche der hinteren Wand wird jedoch in glei: 
her Weife wie die Feine Lafche der vordern das Pochbrett k’ 
aufgefeßt, um dad Verfprigen der Pochtrübe zu verhindern. Die⸗ 
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ſes hat eine Breite von 11 Zoll, während die kleine Lafche etwas 
fchmäler gehalten wird, um den Raum zum Eintragen der Erze 
nicht zu verengern. 

Das Stürzbrett 17, welched an der hinteren Pochwand an 
der Eintragfielle, alfo zwifchen Pochſaͤule und Unterfchurftempel, 
angebradht ift, dient dazu, daß die Pochgänge nicht über die hin: 
tere Pochwand geftürzt werden. 

Die Dimenfionen des Pochtroges find mit Einfchluß des 
Pfand. und Spundklotzes 4’ und die Breite 9’ im Richten. 

Was die Lage der Pochfohle und die Einrichtung der Bleche 
betrifft, fo finden einige Abänderungen bei denfelben in foferne 
Statt, ald entweder roͤſch oder zähe gepocht werden fol. 

Im eriteren Salle, für welchen man gewöhnlich befondere 
Säge des Pochwerfes zu beftimmen pflegt, wird die Pochſohle 
entweder ganz horizontal gelegt, oder erhält doch nur ein geringes 
Anfleigen von ı bis ı',, Zoll auf deren ganze Länge. Statt der 
oben angegebenen Bleche wendet man die fogenannten Ötangen: 
bleche an. Diefe beftehben aus einem hölzernen Rahmen von ı9°* 
Höhe und ıı Zoll Länge, in welchen runde eiferne Stangen von 
2.“ Durchmeſſer eingefeßt find, deren man nad) Verfchiedenpeit 
des Sraded im Nöfchpochen ı4, 16 oder 18 nach der Breite des 
Rahmens einfebt. 

Für Erze, welche zur Setzarbeit verpocht werden follen und 
weniger röfch als Durch das Stangenblech, aber doch nicht eigent- 
lich zähe zu verpochen find, bedient man ſich eines Siebes, des 
Mittelblehes von Meffingdraht zum Worfegen vor die Auß: 
tragöffnung. Es hat auf den Quadratzoll 36 "Öffnungen. Die 
Pochſohle erhält dann ein Anfteigen von 2'/, bis 3 Zoll, und ed 
wird die zufließende Waſſermenge fowohl, ale auch der Stempelhub 
vermindert. 

Bei dem Zähpochen erhält die Pochfohle ſtets ein Anfteigen 
von > bis 3 Zoll, und jtatt des Stangenbleches wird ein feines 
Sieb aus Meffingdraht mit 49 Sffnungen auf den Quadratzoll 
angewendet. Überdieß wird, je nachdem mehr oder weniger zähe 
gepocht werden foll, das Vorſetzblech bis ı ja 2° über die Poch⸗ 
ſohle geftellt ; diefes mehr oder weniger vom Blechftempel entfernt 
aufgeſtellt, mehr oder weniger Waſſer in den Pochtrog geleitet, gibt 
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einen geringeren oder größeren Stempelhub, und läßt dasStampfwertk 
Iangfamer oder gefhwinder gehen. Alle diefe Mittel finden ihre 
Erflärung in den durch fie verurfachten geringern oder flärfern 
Bewegungen der Pochtrübe im Troge, und deren Fortpflanzung 
bis zum und durch dad Blech. 

| Die Pochwerke in Kärnthen, welche zu den beiten gehören, 
erhalten horizontale Pochſohlen aus gegoflenem Eifen, von 2 3 
Länge, 8% Breite und 6’ Höhe, welche 3 tief in die Pod: 
ſchwelle c, Sig. 5—9, Taf. 383, eingelaflen find. Der Pochtrog 
wird an feinen beiden langen Seiten durch die Austragegatter f 
gefchloffen, welche fih an die Pochfohle anfchliegen, in Halbfalze 
der Pochfäulen eingelegt und an diefe mit Schrauben befefliget 
find. Die an den kurzen Seiten den Trog abfchliegenden Pod: 
fäulen find 14“ body mit gußeifernen Platten auögefüttert. Die 
Gatter enthalten auf ihrer äußeren Seite in ihrer Mitte einen 
eifernen Stab, auf welchen die Hämmer y, welche durch die Dan: 
men der Welle in Bewegung gefept werden, anfchlagen, und die 
Spalten der Batter rein halten. Der Mechanismus ift in den 
Fig. 5, 6, 7, und ein zweiter in den Big. 8 und 9 zu erfehen. 

Soll sähe gepocht werden, fo wird nebft dem Gatter an def- 
fen Außenfeite ein in einem befonderen Rahmen gefpanntes Sieb 
angefegt, welches dad Korn des durch das Gatter ſchon gelangten 
Pocmehles zu beitimmen hat. Die Zeichnung ig. ı0 zeigt oben 
die hintere, in dem Troge befindliche Seite eines Gatters, unten 
die äußere oder Siebfeite, und in der Mitte die Seitenanficht. 

Die Trodenpochwerfe find von den Naßpochwerfen nicht 
wefentlich verſchieden, nur ift ihr Pochtrog nicht ganz gefchloifen, 
fondern Hat nur auf der hinteren, der Welle zugekehrten @eite 
eine Lafche, während die lange vordere Seite offen ift. Die eifernen 
Pochſohlen find in Lehm, horizontal und mit der Sohle des Poch⸗ 
werfögebäudes in einer Ebene gelegt. Die Pochfäulen find an der 
unteren Seite des Pochtroges mit Eifen belegt. 

Bei den fächfifchen Zrodenpochwerken find die eifernen ge: 
goſſenen Pochfohlen 8 breit, eben fo did und füreinen dreiftem- 
peligen Satz 16, für einen fechöftempeligen aber 2’ 10° lang. 
Die hintere Pochlafche ift 13° Hoch, und die Pochhauoſohle mit 
Szoͤlligen Bohlen belegt. 
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Die etwas angefeuchteten Erze werden mit Schaufeln unter 
die Stempel gebracht, und fo lange gewendet, bis diefelben in 
hinreihhender Quantität zerfleinert find, dann auf einen Durchs 
wurf geworfen, und die nicht durdhgefallenen größeren &tüde 
abermals unter die Stempel gebradıt. 

Nicht felten laͤßt man befonderd die für die Segarbeit tro⸗ 
den verpochten Erze Durch mehrere unter einander angebrachte 
Siebe oder Durchwürfe, welche wohl auch von der Mafchine in 
geeignete Bewegung gefept werden, geben, um eine gehörige Se⸗ 
yaration ded Haufwerkes zu bewirken. 

Die Stempel der Zrodenpochwerfe in Sachſen erhalten 
ſammt ihrer Armirung durch die Pocheifen ein Gewicht von 250 
bis 3oo Pfunden, jene der Naßpochwerfe 225— 250 Pfd. Die 
lepteren find ı4' Tang, aus 9/,% Buchenhol; angefertiget. Ihre 
Pocheiſen beitehen aus 7'/,'' breiten, 6'/, diden und 10/, 
langen Schmiedeeifen, uud ihre zur Befelligung in dem Stempel 
dienenden Kiele find 9“ Tang, oben 2'/,, unten 3% im Quer: 
ſchnitte ſtark, und erhalten Widerhafen. Die Hebelatten find 
51/0 dick und 6°/,” hoch. Der Schwanz derfelben ift 2 did‘, eben» 
falls 6'/. hoch, und ı2” lang. Um die Hebelatten nach der 
Größe der veräuderlichen Hubhöhe höher oder tiefer in den Stampf 
einfegen zu Fönnen, erhält diefer einen 12“ Hohen Schlig. Die 
Dauer der Stempel ift bei fortgefegter Arbeit 2 Jahre, und jene 
des Pocheiſens 8 bis ı2 Wochen. 

Bon den drei Stempeln, weldye in einem Pochtroge arbei⸗ 
ten (dreiſtempeliger Sag), heißt der mittlere, unter welchen die 
Erze durch die weiter unten zu befchreibende Rolle zuerft gebracht 
werden, der Unterfchurer, und die beiden anderen die Aus—⸗ 
träger. 

In den ungarifchen Pochwerfen findet man Säge mit drei 
und Säse mit fünf Stempeln. ‘Bei den dreiftempeligen Sägen, 
wenn an einer Pochfäule ein:, an der anderen aber ausgetragen 
wird, heißt der Unterfchurftempel Srobfchüffer, der mittere 
dee Hulfs:, und der dritte, der Austragöffnung anliegende der 
Mehl⸗Schüſſer. BeiSägen mit 5 Schuͤſſern ift der mittere der 
Grob⸗, die beiden nächften find die Hulfs:, und die beiden äußeren 
die Mehlſchüſſer, wobei dann zwei Austragöffnungen vorhanden 
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find. Beiden Sägen mit fünf Stempeln glaubt man die Arbeit auf 
die einzelnen Stempel beſſer zu vertheilen, ja man gibt fogar 
den Mehlſchüſſern noch einen etwas größeren Hub, befonders 
wenn die Bergart feſter ift, um die von den anderen Schüffern 
zugetheilten Erze zu zäherem Meble zu verwandeln. 

Indeß die neuen Pochwerfe mit Ddreiftempeligen Sägen, 
wodurch der Spalt ausgetragen wird, arbeiten recht gut, ohne 
daß verfchiedene Hubhöhen Statt finden oder auch die Erze aus 
der ganz einfachen Rolle immer genau unter den Unterfchurer 
fallen, indem die tiefer in die Pochfohle durch einen Stempel 
eingearbeiteten Stellen von den unter den naͤchſten hervorgetrie- 
benen Erztheilen gefüllt werden Das Gewicht eines Pocheifen 
beträgt beiläufig 70, und dad des ganzen Stempels 180 Pfund. 
Abgenupte Stempel werden umgefehrt, und die Pocheifen an dem 
anderen Ende befeftiget. | 

Am Harze Hat jeder Pochfag drei Stempel, den Unterfchurer 
oder Erzitempel, den Mittel: und den Austrag- oder 
Blehftempel. Armirt wiegt ein jeder 340 bid 250 Pfd., wo: 
von auf das aus Qußeifen erzeugte Pocheifen 110 Pfd. fommen. 
Die neuen ſchwereren Eifen erhält immer der Blechſtempel. Sind 
fie etwas abgenugt, fo werden fie dem Mittel:, und noch mehr ge: 
braucht, dem Erzftempel zugetheilt. An anderen Orten gefchieht 
diefe Zutheilung in umgefehrter Ordnung. : Sind die Stempel 
durch Öftered Abnehmen und Einfegen der Eifen an einem Eude 
zur Befefligung derfelben untauglich, fo geſchieht dieß am andern 
Ende derfelben. 

Bei dem Roͤſchpochen am Harze erhaͤlt der Erjftenpel8— 10, 
der Mittelftempel 7—9' und der Blechftempel 6—8 Zoll ald Hub- 
höhe. Bei dem Umflande, daß der Blechſtempel die neuen und 
fhwereren Eifen, aber eine geringere Hubhöhe erhält, alfp fein 
größeres, ja wohl geringeres Moment erhält, als die andern 
Stempel, fcheint der Grund dafür, daß er alle ihm vom Unter: 
fhurer und Mittelftempel zugeführten Pochgänge auch gehörig 
verpoche, und die legteren nicht öfter Teer fchlagen müſſen, nicht 
flihhältig, wohl aber dürfte die flache untere Fläche des Blech: 
ftempels ein gleihförmigered Korn erzeugen. 

Die Harzer Pochwerke, bei denen dad Audtragen auf beiden 
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Iangen Seiten durch dad Blech oder Gatter gefchieht, haben Säp* 
mit 4 Stempeln. Diefe haben mit dem Pocheifen eine Länge von 
13/3 und find 4'/,' breit und did. Die gegoffenen Pocheifen 
find ohne Zapfen oder Kiel 9‘ lang und unten 5, oben 4'/, Zoll 
breit und did. Der Kiel hat eine Länge von 5° und ift oben 2 
und unten 2'/,” ſtark. Das Pocheifen wiegt demnach 00 —64 Pfbd. 
Die Entfernung der Stempel unter ſich ift 2’ und bis zur Poch⸗ 
fäule 5°/, Zoll. Statt der Hebelatten erhalten fie häufig einen 
Schlig, in welden die Daumen eingreifen, welcher Eingriff nach 
den obigen Betrachtungen an der Stelle ded Stampfichwerpunftes 
geichehen fol. 

Die beiden äußerſten als Unterfchurer betrachteten Stempel 
erhalten die neuen Eifen, und einen Hub von ı3 Zoll, während 
den beiden mittleren ı2 Zoll Hub und die etwas abgenupten Eifen 
jugetheilt werden. Bei feftem quarzigen Erze beträgt die Hubhöhe 
auch ı5 und ı4 Zoll beziehungsweife. 

Die Pochflempel der Pochwerfe in Kärnthen find ohne das 
gegoffene Pocheiſen 10’ lang und 4'/. Zoll breit und did, Die 
Pochfchuhe haben eine Länge von ı3'/, Zoll ohne Kiel, und unten 
eine Breite und Die von 5, oben aber von 4'/, Zoll. Ihre Hub: 
höhe beträgt 11 — 13 Zoll. 

In Beziehung auf die Sleichartigkeit des Korns im zu er: 
sugenden Mehle fcheinen die leichtern Stempel Ungarns und 
Kärnthend den Vorzug zu verdienen, und nur feitere Erze ſchwe⸗ 
me Stempel zu fordern. 

Das Heben der Stempel an ihrem oberen Ende inder Weife, 
wie fie in Big. 14, Taf. 384 dargeftellt iſt, kann nach den oben 
ageflellien Unterfuchungen nur dann eine gleichförmigere Abnü: 
jung der Stempel herbeiführen, wenn fie nicht in der vertifalen 
Ehwerpunftlinie derfelben ergriffen werden, indem fie in diefem 
zalle durch den am Daumen eintretenden Reibungswiderftand an 
die obere hintere,und untere vordere Scheidelatte oder Ladenhölger 

nhrend des Hebend, und zwar an die obere flärfer ald an die 
ztere augedrüdt werden. Uebrigend erzeugt auch beim Ergreifen 
ie Biegung des eilernen Hafens ein nachtheiliges Schlottern. 

Die Länge der Pochwellen richtet ſich nad) der Anzahl der 

ı deu einzelnen Sägen ableitenden Stempel und der Anzahl zu 
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betreibender Saͤtze, und dieſe wieder nach der Größe der Betriebe: 
fraft und der Quantität zu verarbeitender Pochgänge. Die Er⸗ 
Iäuterungen hierüber, fo wie über ihre Durchmeſſer, die Länge der 
Daumenden und deren Anzahl, welche einem jeden einzelnen Stem⸗ 
pel zukommen follen, find bereitö oben gegeben worden. Was die 
Breite und Dide der Daumen betrifft, fo find die niedrigften 
Graͤnzen wohl gleichfalld leicht zu berechnen, doch mögen einige 
in der Prarid vorfommende noch angegeben werden. Bei den 
fächfifchen beträgt die Breite 6'/,' und die Die 4—5 Zoll, bei 
denen in Kärnthen 3'/, Zoll und 3 Zoll. | | 

Bei den Pochwerfen geht das Auffangen derfelben mittelft 
des Fangbaums, wenn fie abgeftellt werden follen, nicht an, da 
die Sohle der Pocheifen felten über den Rand des Pochtroges, 
niemals aber über die Pochlaſchen gehoben werden. Sollen daher 
neue Stempel oder Pocheifen eingefeßt, oder wegen Reparaturen 
am Pochwerfe, oder ausandern Bründen einzelne Stempel abgeftellt 
werden, fo geſchieht dao Aufheben derfelben mittelft einer gehörig 
gelagerten Welle, welche über alle Stempel hinläuft, und an 
ihrem Ende mit 4 Hebelarmen zum Umdreben derfelben verfehen ifl. 
um diefe Welle ift ein Seil gelegt, welches ſich an der Stelle 
jedes einzelnen Stempels anlegen läßt, an welches derfelbe auf 
irgend eine Weife gehängt, und ſodann aufgehoben und abgeftellt 
werden fann. | 

Bei Pochwerken, an welchen der Stempelhub nicht beden- 
tend verändert wird, und das Abftellen häufiger eintritt, dürfte 
die in Fig. ı und 2, Taf. 38: dargeftellte Vorrichtung zum Ab: 
ftellen, welche in neuerer Zeit auch bei Ohlmühlen in Anwendung 
‚ gebracht ifl, und wovon die Fig. ı6 eine Geitenanficht in größe: 
rem Maßftabe enthält, mit Vortheil angewendet werden fönnen. 

Es wird nämlich durch eine Leitfcheide a das aus zwei Eifen- 
fhienen beftehende Gehaͤnge K geftedt, und mittelft der oben Durch: 
geihobenen Keile y befefliget. In dieſes Gehänge ift ein Bolzen 
gefchoben, um welchen ſich der Hebel ö drehen läßt, an deffen Ende 
eine um die Molle e gefchlagene Schnur 2 befeftiget iſt. Die Rolle 
wird in einer entfprechenden Weife an dem Berüfte angebracht. 

Eine Seite des Stempeld enthält eine Meine Hebelatte z an 
jener ©telle, welche dann, wenn der Stampf zur höchſten Höhe 
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gehoben ift, über den horizontal geftelten Hebel 5 zu ſtehen kommt. 
Während der Arbeit der Stempel hängt der Hebel 5 vertital ab: 
waͤrts. Soll abgeftellt werden, fo zieht man mittelit der Schnur 2 
den Mebel 5 während ded Aufhebens deo Stempeld auf, bis er 
horizontal fleht, und den Stempel außer Eingriff des Daumens 
bringt, worauf man die Schnur an den Stift 5 der unteren Schei⸗ 
delatte befefliget. 

Das Unterfchuren der Erze gefchieht nicht überall unmittel: 
bar durch Menfchen, fondern diefe füllen nur ſtets gehörig eigene‘ 
Vorrichtungen, die fogenannten Rollen. aus denen dann durch 
die Stempel felbft die zum Stampfen erforderliche Menge Erze 
sum Eintreten oder Einrollen veranlaßt werden. 

Eine ſolche Rolle der fächflichen Pochwerke zeigen die Figu⸗ 
ren 25, 36, 27 und 28, Taf. 380 in der hinteren, Seiten⸗, vor: 
dern Anficht und im Grundriſſe. | 

Sie ift zwifchen den Rollbaͤumen a, welche in die unter der 
Pochhauoſohle liegenden Schwellen b, und in die oberen, an der 
Dede des Pochhauſes befindlichen Kappbäume c eingezapft ift. Sie 
haben in der Richtung ded Pochtroges oben cine Entfernung von 
3/6, unten von B— 10” ım Richten, nach der darauf fenfredhten 
Richtung aber oben 36%, unten 2’ 4". Die beiden Seitenwände 
d des Roltaftens liegen zwifchen diefen Rollbäumen, deren hin: 
tere Wand e iſt, an dieje von außen angenagelt, die vordere f 
aber zwifchen die Rollhaͤume gefchoben, und lehnt fidy einerfeits 
an die Seitenwände d und anderfeitö an die Teifteng. Den Boden 
bilden die 3zölligen Pfoſten i. Die liegen rüdwärts auf dem 
Brette k auf, welches durch die in den Riegel m eingezapften 
Ränder 1 getragen wird. Vorne find fie dur die Stügen n un: 
terftügt, welche in den Riegel o eingezapft find. Das Brett p hält 
deffen beide Theile feit zufammen. Seine Lage it fo, daßer vorne 
3/ 3%, hinten aber 3° 6": von der Sohle des Pochwerfögebäudes 
erhöht liegt, mithin eine geneigte Lage gegen den Pochfranz er: 
hält. Anf der dem Pochtroge zugefehrten Seite erhält derfelbe in 
feiner Mitte einen 20—22301l langen, 10 Zoll breiten Einfchnitt, 
mittelft deifen die Pochgänge in das Pochgerinne q durch den 
in dem Einfchnitte angebrachten Trichter r gelangen fönnen. An 
der vordern Seite diefed Trichterd läßt fi ein, an den vorderen 
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Rollbaͤumen angebrachter Schieber oder Schüge s einſchieben, 
wodurch) Die in der Rinne abrollenden Erze regulirt werden fönnen. 
Sür diefen Schieber ift zwifchen die an den Rollbäumen befeftigten 
Leiften t ein Brett u eingefchoben, welches unten auf den Seiten: 
wänden des Trichter6 und dem Boden des Rollkaſtens auffigt, 
oder auch höher geſtellt werden fann. 

Die Klammer v ift in die Leiften eingeſchlagen, und ein 
zwifchen diefe und die Schüge eingelegter Keil drüdt diefe an 
das Brett w. Unter gleichem Neigungswinfel mit dem Boden des 


Kaſtens 3" unter ihm liegt dad Vollgerinne q, welches aus einem 


15° breiten und 10’ dien halbrunden, unter dem Trichter bis 
ju dem einen über den Pochtrog reichenden Ende ausgehöhlt iſt. 
Dieſes Ende fteht noch ı' 2° über der Austragtafel. Das Serinne 
ruht auf den Querriegeln m und o infoferne nur loſe auf, als die 
an demfelben befeftigte Nafe w einen Einfchnitt hat, der ed am 
Niegel o gegen Abrutfchen ſichert. Der hintere maffive Theil des 
Gerinnes, von dem Riegel o an gerechnet, muß fchwerer feyn, 
als deſſen vorderer, ſammt den in ihm befindlichen Erzen. 

Einige Zolle vom Pochtroge entfernt ift auf dem Gerinne 
das fogenannte Froͤſchl x angebracht, in welches die Aufflopf: 
ftange y eingelaffen ift. Diefe erhält ihre Fuͤhrung in einem eifer- 
nen Bande, welches in ein Ladenholz z eingefchlagen ift. Der Mit: 
telftempel oder Unterfchurer enthält den Aufklopfer a eingefebt, 
welcher dann, wenn fchon zu wenig Erze unter dem Stempel vor: 
bauden find, alfo diefer tiefer zu flehen kommt, auf die Aufflopf- 
ſtange fchlägt, und das Rollgerinne, welches vorne wenigftend 
1/1! von der Pochlafche entfernt liegt, erſchüttert, fo daß die 
Pochgänge nachrollen, und fo lange untergefchurt werden, bis 
der Mittelitenipel wieder nach dem Niederfallen fo hoch jteht, daß 
der Aufflopfer die Stange y nicht mehr erreicht. 

Statt eines eigenen Aufflopfers faun, wie eö bei den unga- 
riſchen Pochwerken der Fall ift, der Schwanz der Hebelatte Fig. 6, 
Taf. 381 verwendet werden. An diefen Rollvorrichtungen ift jedoch 
fein Rollgerinne angebracht, fondern ed wird der ganze Rolfaften 
wie bei dem frübern das Gerinne etwas drehbar gemacht, und 
mittelft der Aufflopfftange (Knecht) erfchüttert. 

Bei den Pochwerlen in Kärnthen wird der Rollfaften 5, 
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gig. 5, 6 und 7, Taf. 383, vorne auf die Pochlafche gelegt, hin: 
ten mit einer Kette e an einen zweiarmigen Hebel 2 gehängt. 
Benn der Schwanz der Hebelatte auf dad Ende des kürzern He⸗ 
belarmes fchlägt , wird der Kaften von rüdwärtd aufgefchnellt, 
und dadurch die Pochgänge in den Trog gefchüttelt. 

In derfelben Figur 6 ift y ein Siebfaften, durch, welchen die 
gröberen Körner und Unreinigfeiten aus der in die Mehlführung . 
abfließenden Pochtrübe abgefondert werden. 

Das Pochwaſſer wird in einer Rinne zugeführt, welche an 
den Pochfäulen befefliger it, längs den Stempeln binläuft, und 
gewöhnlich unter den Rollen, jedoch auch, wie in den ungarifchen 
Pochwerten, an deren vorderen Seite angebracht iſt. Kleinere 
Gerinne führen aus ihr das Waller den einzelnen Saͤtzen zu, 
welche durch Schieber entweder zum Theile oder ganz geſchloſſen 
werden Pönnen, wodurch alfo der Wafferzufluß zu reguliren ift. 
Das Einlaijlen des Pochwaſſers geichieht bei dem Unterſchurſtem⸗ 
pel, und wo deren zwei vorhanden find, wie bei den vierſtempeligen 
Saͤtzen, am Harz auch an zwei Stellen zugleich. 

Nach, vielfachen Verſuchen, welche Herr Rittinger an. 
den von ihm. erbauten Pochwerken in Schemuig angeftellt bat, 
ergibt fih, daß. bei 160 — 170 Pfd. ſchweren Pochftempeln und 
einem Hube von 6—B Zoll der Nupeffeft derfelben 75°/, jener 
Wirfung beträgt, welche in der Pochwelle liegt, wenn.die Stempel 
15 bi8 55 Schläge in der Minute machen, welches Refultat, mit 
jenem der obigen Rechnung unter Berudfichtigung der abweichen⸗ 
den Einrichtung und Ganges fo ziemlich übereinftimmt. Es bedarf 
demnach ein derlei dreiftempeliger Pochfag °/,. bis ®/,. Pferdekraft 
als Betriebskraft an der Pochwelle. 

Aug diefen Verfuchen geht ferner hervor, daß .von einem 
Haufwerfe, welches im Mittel einen Durchmeiler von ı bi6 ı'/, 
Zoll hat, mittelft einem ſolchen Stampfwerfe duch eine Pferde: 
fraft an Bleiglanz - von 48°/. Gehalt, mit Quarz und Zafpis 
durchwachſen, und eingefprengt mit Eifen und Kupferkies — 
nahe 6-4, an harten und zähen Pocherzen, welche ein Gemenge 
and Grünftein, Quarz, Jaſpis, mit 4—5°/, Bleiglanz und 
10—ı5°/, Eifen und Kupferfied nebſt Blende find, 34, und am, 
Kalkſtein 42 Kubiffuß oder beziehungsweife 690, 340 und 360 


92 | Stampfwerke. 


Pfund in einer Stunde trocken grob verſtampft werden koͤnne. 
wobei ſich grobe Graupen mit den mittleren Durchmeſſern von 
o A4, o'ı9 und o-ı6 Zoll 29, 48 und 44 Prozente ergeben. An 
feinftem Diehl aber erhält man 33, 21, und 21 Prozente bezie⸗ 
bungsweife. Das Übrige ift röfches Mehl von einer dazwifchen 
liegenden Korngröße. 

Zur Sortirung dienten ı2 Siebe, deren Mafchen 17, 1°04, 
o°b4, 0°4, 0'234, 0'158, 0:09, 0:057, 0'035, 0’"21, 0013 und 
0’008 Zoll im Fichten hatten, und die fich ergebenden drei Sorten 
des größten Kornd dienten zur Beflimmung des Durchmefferd der 
groben Graupen. 

Beim naffen Grobpochen der ı’odzölligen Pocherze der drei 
gröbften Sorten wurden 31°4°/, geobe Graupen mit einem mitt: 
leren Durchmeffer von 0'085 Zoll der drei gröbften Sorten, und 
39°/, des feinften Mehles und Schlamm audgebradht. Beim Tro: 
denflampfen war der Pochtrog an der vorderen Seite in foferne 
nicht ganz offen, als ein an die eiferne Pochfohle anfchließendes 
Blechſieb mit ?/,zölligen Löchern fchief aufgeflellt war, durch wel: 
ches daB bereits Hinreichend zerflampfte, mittelft einer Krüde auf 
dapfelbe gezogene Out fiel. Wegen des hiezu erforderlichen Rau⸗ 
mes und der bequemeren Manipulation liegt die Sohle eines fol: 
hen Pochwerkes 18. über der Sohle de Gebäudes. 

Das naffe Feinpochen der Pocherze gab aus im Großen 
angeftellten Verfuchen ein Refultat, nach welchem 70 Pfunde oder 
07 Kubiffuß 144zÖllige Pocherze in einer Stunde durch eine 
Pferdefraft in ein Mehl verwandelt werden fönnen, welches ı ı°/, 
von den drei gröberen Sorten mit einem mittleren Korndurchmeifer 
von 0°015 Zoll und 890/, jener Sorten enthält, welche durch das 
Sieb Nr. ıı noch bindurchgeben. Die Abnügung der Pocheifen 
beträgt auf 1000 Zentner Erze 50 Pfund an Pocheifen, welche 
76 Pfunde wiegen, und benügt werden, bis an ihnen die Abnü— 
- gang (der Abrieb) 58 Pfund beträgt. 

Die Eifenfohlen der Pachtröge werden oft fo lange gebraucht, 
biö der Abrieb die Hälfte ihres urfprünglichen Gewichtes beträgt. 

Bei den Silber: und Kupferhütten iſt eine große Menge 
Geſtübes, und zwar dab leichte aus 2 Volumtheilen Kohlen 
und ı Theil Lehm , dann das ſchwere aus ı Theil Kohlen und 
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3 Theilen Lehm beitehend nothwendig. Die Beſtandtheile ded Ge⸗ 
Rübes find in flaubähnlichen Zuftand zu verfegen und gehörig zu 
mengen. Dieß geichieht ebenfalls mittelſt Stampfwerken, welche 
den Zrodenpocdhwerfen in ihrer Einrichtung entfpredhen. Das aus 
dem Pochtroge oder der Pochlade auögetragene Mehl wird forgfältig 
durchgefiebt. 

Nah Erfahrungen des Heren Rittinger fann in einem 
Pochwerke mit 3 Stempeln durch eine Pferdefraft 9 Kubikfuß 
leichtes und 5 Kubiffuß fchweres Geſtübe erzeugt werden. 

In neuefter Zeit ftellte auch Herrn Rittinger mit den 
Mühlen des Heren Bogardus, deren erzentrifch geftellte, mit 
fpiralförmigen nach dem Umfange ſich verengenden Rinnen verſe⸗ 
benen gußeifernen Mahlplatten die Zerfleinerung bewirken, in 
ihrer Anwendung ftatt der Pochwerke, Verſuche an. 

Diefe mit aller Umficht vorgenommenen Verſuche ergaben 
jedoch, daß diefe Muͤhlen im Vergleiche mit den Pochwerken zum 
Erzmabhlen gänzlich unbrauchbar find. Sie erzeugen zwar ein Mehl 
von mehr gleichförmigerem Korne, nämlich beim Srobmahlen des 
Bleiglanzes 46°/, Mehl der 3 gröbften, und nur 150/, deö fein: 
Ren, bei Pocherzen 68°/, ded gröberen und 8°/, des feinften, bei 
Kalkſtein ebenfalls 68°,, des erfteren und 8°/, des lepteren Meb« 
le8, und wären in foferne den Pochwerfen jedenfalld vorzuziehen, 
auch brauchen fie weniger Raum; jedod) ift die Leiflung einer 
Pferdekraſt bei ihnen nicht größer, als bei dem Pochwerke; fie 
ſchroten namlich pr. Pferdefraft Bleiglanz 66, Pocherze 37 und 
Kalkſtein 411 Kubfuß in der Stunde von Haufwerf zu Mehl in 
den oben bei den Pochwerfen in den bezüglichen Fällen des tros 
ckenen Verpochens angegebenen Dimenfionen ; ferner ift bei ihnen der 
Eifenabrieb fo ftarf, daß für dad Schroten des Bleiglanzes und Kalk⸗ 
eins 5, für jenes der Pocherze aber 26 Paar Mahlplatten auf 1000 
Kubiffuß derfelben erforderlich find, wobei feine der angewendeten 
Platten volle zwölf Arbeitöftunden aushielt. Diefer letztere Um⸗ 
Hand allein ſchon, nach weldyem wegen des größeren, nach dem 
Abreiben bis zur Unbrauchbarkeit zurüdbleibenden und umzufchmel: 
senden Eifengewichtes im Vergleiche zu den urfprünglichen und 
wegen des höheren Preifes gleichen Gewichtesplarten die Koflen 
des Abriebed auf das bofache jener bei Stampfwerfen fleigen, 


94 EStampfwerke. 


macht die exzentriſchen Mühlen zum Gebrauche für die Berg: und 
Hüttenwerke untauglich, abgefehen davon, daß ihre größeren ‘An: 
fhaffungsfoften und der Bedarf geeigneter Werfftätten für ihre 
Reparaturen bei zufälligen Ereigniffen, fo wie oftfpieligere War: 
tung für abgelegene Werke auch gegen ihre Anwendung zu diefen 
Zweden fprechen. 

Noch eher möchten fie fich für das Geftübmahlen eignen, da 
1000 Kubfuß dedfelben nur ein Paar Maplplatten erfordern, und 
diefe mit 3*'/, Pferdefräften in 50 Stunden vermahlen würden. 
Allein in Bezug auf den Effekt ftehen ihnen nach denfelben Xer: 
fuchen die Pochwerfe ebenfalls nicht nach, bei dem Mablen des 
fhweren Geftübes zeigte ſich dieſer Höher, bei dem leichten aber 
bedeutend geringer, und der Abrieb wird ſich immerhin noch be: 
deutend höher flellen, als bei jenem eines Pochwerkes, fo wie auch 
die übrigen Umftände wie oben gegen fie fprechen. 
| Nach Schreiber kann jede Grube eines Stampfwerfs, bei 
weichem jeder 115—120 Pfd. ſchwere Stampf 56—bo Schläge 
in der Minute macht, !/, Scheffel = 40 Pfd. Leinfamen zum 
einmaligen und völligen Auspreilen in 4 Stunden verarbeiten. 
Bei fehr fetten Oblfrüchten, wie Kaps oder Rübfamen, fanıı wohl 
das Doppelte gerechnet werden; diefe müflen jedoch einer zwei: 
maltgen Bearbeitung unterworfen werden. 

Nimmt man ı20 Pfd. fhwere Stampfe mit 56 Schlägen 
und einer Hubhöhe von ı8 Zoll; fo geben zwei Stampfe 21000 Buß: 
Pfunde Nupeffeft pr. Minute. Wenn man diefen zu 75°/, des 
Totaleffeftes rechnet, fo brauchen 40 Pfd. Oblfamen 28000 Zuß- 
Pfunde in der Minute, oder 4667 ! Pfd. pr. Se. = ı- 1 Pferde: 
Praft, wodurch fich für « Pferdefraft 368 Pfunde in 4 Stunden, 
oder 93 Pfunde in der Stunde ergibt. 

Nah Scholl geben ı ı Paare 115 Pfund ſchwere ı6'/, Zoll 
ohne Füllung, alfo beiläufig ı5 Zoll hoch gehobene Stampfe, 
welde 39 Schläge in der Minute machen, 640 Pfund zu Stampf: 
kuchen geeigneten Raps in einer Stunde. Dabei wird der Samen, 
nachdem er unter den Steinen beinahe preßfähig gemahlen wurde, 
eine halbe Stunde unter den Stampfen bearbeitet. 

Der Nupeffeft diefer 22 Stampfe ift in der Minute 
115.125 . 99 . 22 = 1233375 ! PM... Diefen zu Bo°/, des 
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Totaleffefted an der Welle gerechnet, gibt diefen mit 15417 1:9 2 PR- 
oder mit 2569.53 ı PP- pr. Gel. = 598 oder = 6 Pferdekräfte. 

Es fönnen demnach in der angegebenen Weife 640 : 6 = 
107 Pfund nahe preßwuͤrdiges Mehl mittelit ı Pferdekraft zu 
Stampfkuchen geeignet verflampft werden. 

In früherer Zeit wendete man auch, Stampfwerke bei Be: 
reitung der Oraupen zum Enthülfen der Gerfie an, welche fi 
von den Ohblftampfwerfen nur darin unterfchieden, daß bloß ein 
Stampf in jeder Grube arbeitete, ja man benutzte hiezu auch Die 
Ohlſtampfwerke, indem man in jeder Grube nur einen Stampf 
arbeiten ließ. Die durch das Stampfen enthülfte Gerfte wurde 
ſodann angefeuchtet, in einer Mühle, welche den Mahlmühlen in 
ihrer Einrichtung gleich ift, und fi nur in der Steinftellung und 
im Siebe einigermaßen unterfcheidet, abgerundet, oder vielmehr 
häufig nur gefchroten. Dag man bei diefem Vorgange nicht jenes 
fhöne gleihförmige Korn der Graupen, oder nur fehr wenig des⸗ 
felben erhielt, ift einzufehen: Das in diefer Weiſe unfortirte Mahl⸗ 
produft wird Grüße genannt. 

In neuefter Zeit werden jedoch die Geriten: oder auch Wei⸗ 
jenförner mittelft eigener Maſchinen in Hälften zerfchnitten, und 
fodann in der Graupenmühle zugleich abgehülfet und abgerundet, 
wobei fich weit weniger Abgang, daß fogenannte Gerftenfut- 
ter, ergibt, und die Graupen fönnen gleich, fihön rund, weiß 
and glänzend erhalten werden. 

Auch zum Enthülfen der Hirſe werden Ohlſtampfwerke be: 
nügt, in deren Gruben man nur einzelne Stampfe arbeiten läßt. 

Da jedoch die Fleine Stampffohle nur Tangfam arbeitet, auch 
diefelbe bei nicht fehr forgfältiger Wartung leicht durchfchlägt, 
mithin der mit eifernen Nägeln befchlagene Stampffuß leicht auf 
der eifernen Örubenfohle ein Zerftampfen der Hirfekörner bewirkt, 
md die Kleie das Ohl auffaugt, welches beim nachfolgenden Öhl: 
ſtampfen wieder von dem Grubenſtocke aufgefaugt wird, aud) wohl 
die Hirfe ihren Glan; dadurch verliert; fo ift es dort, wo das 
Stampfen der Hirfe häufiger vorfommt, angezeigt, dazu ein eige: 
ned Stampfwert zu beſtimmen, deſſen Gruben jenen der holländi- 
fhen hlſtampfen mit einzelnen Stampfen gleich fonımen, oder 
die Form der Gruben an deutfhen hlſtampfen erhalten. Nur 
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fann man den Hals derfelben etwas enger machen, und dem Stampf⸗ 
ſchuh eine Sohle geben, welche 6 im Bevierte hat, ohne fie zu 
befchlagen. Auch wird flatt der Eifenfohle der Grube eine von 
Holz eingefept. | | 

Bei der Arbeit hält man die Grube ſtets voll, jchüttet dem⸗ 
nad) Gerſte nad), welche das Abreiben der Hülfen fehr befördert, 
und welche bernach wieder durch das Graupenſieb abgefondert 
leichter zu Oraupen verarbeitet werden, oder von ihnen ein fchö- 
nered Diehl erhalten kann, al dieß bei dem Vermahlen der nicht 
enthülften Gerfte moͤglich ift. 

Das Zerfleinern der völlig getrodneten Rinde oder Borke 
jur Gerberlohe geſchah in früherer Zeit einzig und allein durch 
Stampfwerfe. In neuerer Zeit benügt man wohl die Lohe in 
diefer Weife befler, daß man die ſchon einigermaßen zermalmte 
Rinde in Mühlen, welde auch. in neuerer Zeit zum Vermahlen 
der Rnochenfohle in Zuderraffinerien in Anwendung find, und 
mit den Kaffehmuͤhlen Ähnlichkeit haben, oder in Mühlen, welche 
von den Mahlmühlen ſich nur darin unterfcheiden, daß die Bahn 
des Laͤufers in der Nähe des Auges etwas hohl auögearbeitet iſt, 
damit die größeren Borkenſtücke leichter eingeführt werden, und 
dag itatt des Mehlbeutels ein Sieb die Binreichend fein gemahle⸗ 
nen Theile von den gröberen wieder aufzugebenden fondert. | 

Aber jedenfalls Hat man eine Vorrichtung zur erflen Zer: 
Meinerung nöthig. Diefe gefchieht bei der Lohmühle Bagnalls 
durch einen fchweren, mit eifernen Schneiden verfehenen Klog 
oberhalb den Mühliteinen, von wo die Borfe in die Muüplfteine 
geleitet wird. Chapmanns Mafchine hat ein mit eifernen Zaͤh⸗ 
nen verſehenes Walzenpaar, welche die zwifchen ihnen durchge- 
bende Rinde zerfchneiden oder vielmehr zerbrechen, während eine 
unterhalb Tiegende, mit eifernen Spipen verfehene dritte Walze 
jene größere, das Zermalmen bewirfende wieder von den anhafz 
tenden Theilen reiniget. 

Mögen nun diefe Vorrichtungen auch ihren Zwed erfüllen, 
fo dürfte doch ihre größere Koftfpieligleit fowohl, als auch der 
geringe Unterfchied in ihrem mechanifchen Nugeffeft gegen jenen 
der Stampfwerfe der Grund ſeyn, warum. man fi zum Grob⸗ 
jerftoßen noch immer der Stampfwerfe bedient. Ihre Einrichtung 
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kommt jener der Oblfiampfen nahe. Die Stampfe erhalten aber 
einen eifernen Schub, welcher vier ind Kreuz ſtehende Schneide: 
ſchenkel Hat, wie fie die Fig. 8, Taf. 381 zeigt, welcher Schuh 
in den Stampf eingefept, und mittelſt eined gut angetriebenen 
Ringes nach Art der Pocheifen an den Pochſtempeln feſtgehalten 
wird. Um dad Zerbrechen der Rinde zu erleichtern, enthält wohl 
auch der Schuh in feiner Mitte einen zugeſpitzten flarken, über die 
Schneideſchenkel vorftehenden Stift, weldyer zuerſt die Rinde ſpal⸗ 
tet, worauf die Schneiden des Schuhes vortheilhafter einwirken. 
fonnen. 

Damit die Rinde leichter in die Grube eingebracht werden 
fönne, werden die Stampfe etwa um °,, ihrer Stärke zurückge⸗ 
ſetzt, fo daß fie nicht in. die Mitte der Grube fallen, oder man 
macht die Gruben um einige Zoll weiter, wodurd noch der Vor: 
theil erreicht wird, daß die anfänglich noch größeren Stücke ſich 
leichter wenden. 

Die Gruben brauchen übrigens auch bloß an ihrer vorderen 
und hinteren Seite gewölbt zu feyn, wobei diefe @eitenwände 
eine zylinderifche,, die kurzen Wände aber eine fchiefe, ebene oder 
koniſche Form erhalten, und gibt ihnen ebenfall6 eine Eifenfohle. 
Des leichteren Eintragend wegen läßt man meiftend mehr als 
zwei Stampfe in jeder Grube arbeiten, auch wendet man zum 
Lohſtampfen ähnliche Einrichtungen an, wie bei Walfen. Man 
läßt dann gewöhnlich vier hammeraͤhnliche Stampfe in einem Troge 
arbeiten, der nur einerfeitd gewölbt it. Die Hammer fallen etwas 
ſchief ein, wornach auch der Trog eine entfprechende Neigung au 
der Hammerſeite bat. (Siehe Walken.) Die Mänmer erhalten 
ebenfalls ähnliche Schuhe wie die Stampſen, und arbeiten fehr 
gut, befonders geht das Wenden der Borke regelmäßig vor fich. 
Kuhbmert meint, daß dad Auffallen der Schneiden der Stampfe 
dadurch vermieden werden follte, daß man die Stampfe fich rud: 
weife Drehen läßt, fie deßhalb zylindrifch macht, und mit einem 
entfprechend geformten Ringe als Mebelatte verfieht. 

Auch zur Erzeugung ded Knochenmehles bedient man fi, 
befonders in Deutfchland, der Stampfwerfe. Bei denfelben arbei: 
ten nach Bedürfniß wohl auch 4—6 Stampfe in einem Zroge, 
deilen beide lange Eeiten bloß gewölbt zu feyn brauchen ; oft ha⸗ 
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ben auch diefe feine Wölbung, fo daß der Trog bloß eine pyrami: 
dale Form erhalt, wodurch jedoch das Umwenden beeinträchtiget 
wird, und fodann forgfamer gewartet und nachgeholfen werden 
muß. Die Sohle ift aber jedenfalls mit einer eifernen Platte zu 
belegen. Die Stampfe erhalten 12—ı4 Pfund ſchwere eiferne 
Schuhe, deren Preisxunde Bahn Preuzweis eingefeilte Einfchnitte 
erhält, wie in Big. 4, Taf. 3Bı zu erfehen. 

Bei dem Verftampfen hat man nie zu viel Knochen auf ein: 
mal einzutragen, die Knochen von den Hörnern und Klauen, 
welche befonder& zu verflampfen find, zu fondern, und frifche oder 
mit Bleifh und Sehnen verfehene Rnochen vorher durch einige 
Zeit in Kalkwaſſer zu legen, und fodann zutrodnen. Sehr trodene 
Knochen werden des Verſtaubens wegen während des Stampfens ein 
wenig angefeuchtet, jedoch nur in fo weit als dieß unerläßlicy ift, 
weil zu feuchted Anochenmehl leicht verdirbt. Das gewonnene Mehl 
wird in frei hängenden Sieben durchgefiebt. 

Stampfiwerfe, welche zum Stampfen von Gewürzen beſtimmt 
find, unterfcheiden fi) von den Ohlmuͤhlen nur darin, daß zur 
Verhinderung ded Verftändens die Gruben um die &tampfe mit 
Brettſtücken bededt werden. Zu demfelben Zwede wendet man 
übrigens auch Mörfer an, welche im Kreife fichen, deren Stößel 
in ihrem Innern umbergefchleppt werden. Diefe Stößel hängen 
an Ketten, welche an Kurbeln von eben fo vielen Spindeln ange: 
hängt find. Die Epindeln werden gemeinfhaftlih durch ein in 
ihre Getriebe eingreifendes Rad gedreht. Auch trifft man die Ein- 
richtung fo, daß ftatt der Stößel die Mörfer gedreht werden, 
wobei dann die Stoͤßel ſchief geftelit find, die Mörferwände eine 
der Beitalt und fchiefen Stellung der Stößel entfprechende Form 
erhalten, und die Mörfer um ihre eigene Are durch eben fo viele 
Spindeln gedreht werden. Legtere Einrichtung wendet man auch 
beim Erzeugen des Schnupftabafed an, obwohl diefelbe durdy 
Quetſchmaſchinen mit fehenden Steinen größtentheild verdrängt 
it. Übrigens bedient man fich bei der Bereitung des Schnupf: 
tabakes, beſonders des rappierten, der Stampfwerke, welche in 
den älteren Zabaffabrifen fait ausfchließend angewendet wurden. 
In diefen war da6 Ztampfwerf zu diefem Zwede im Übrigen ganz 
fo eingerichtet, wie das bei hollaͤndiſchen Ohlſtampfwerken. Nur 
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fielen die paarweife arbeitenden Stampfe nicht in Gruben eines 
Srubenflodes, fondern in konifche ſtarke Kübel. Der Boden der 
Kübel oder der Kübelftod war 8 flarf und hatte 16° im Durch: 
mefler. Die Wände beftanden aus eihenen, mit 3 Ringen verfe- 
benen Dauben, und erhielten oben 20” lichten Durchmeſſer. Der 
Kübelſtock erhielt unten eine eiferne Pfanne, mit welcher er auf 
einen vorftehenden Zapfen der ſtatt des Grubenſtockes angebrach⸗ 
ten Srundfchwelle oder Pfofte aufgefegt wurde, und um diefen 
Zapfen gedreht werden Ponnte. Jeder Kübelftod erhielt unten ein 
Kronrad mit Sperrradözähnen. Der in diefe eingreifende Sperr⸗ 
fegel erhielt durch eigene Daunen der Daumenwelle und ein Se: 
belwerk mit Schiebflange eine kurze hin und her gehende Bewegung, 
wodnrch der Kübe: während des Stampfhubes etwas gedreht 
wurde. 

Die Stampfe erhielten unten einen Einfchnitt, und waren 
mit einem 3 breiten Ringe befchlagen. In den Einfchnite wurde 
ein Meſſer eingefept, Big. 24, Taf. 38o, welches mittelft eines 
durch dasfelbe und den Ring gefchobenen Keiles feitgehalten wurte, 
der Behufs des Schleifend des Meſſers leicht ausgeſchlagen werden 
konnte. Die Breite des Meſſers betrug 4, und deſſen Länge 8 Zoll. 

Die Stampfe der neueren Stampfwerfe zur Schnupftabaf: 
fabrifation arbeiten nicht in Kübeln, fondern in Gruben. Diefe 
erdalten von oben bi6 zu jener Stelle, welche das untere Ende 
des Stampfes in feiner tiefften Stellung einnimmt, eine pyrami: 
dale Seftalt, fo daß der Querſchnitt der Grube oben die dreifachen 
Dimenfionen des Stampfes, unten aber die gleiche Dimenfion 
der unteren Stampfdide erhält. Unter diefer Stelle aber wird die 
Sohle der Grube von der vorderen nach der hinteren Seite hin 
nach vollem Halbzylinder geformt. 

Die 60 - 8o Pfd. ſchweren Stampfen erhalten an ıhren dei- 
den Seitenflaͤchen Meſſer, welche in das Hol; derfelben mit ihrer 
Dicke eingefenft, mitteljt zweier, durch fie und die Stampfe ge: 
ſteckten Schraubenbolzen befeitiget find, und mit ihrem unteren 
Ende über die Stampfe vorragen. Diefes Eude erhält die Form 
eines Halbfreifes, deſſen Durchmeifer der Stampfdicke gleich kommt, 
jo daß die größte Hervorragung die halbe Stampfdide, gewöhnlich 
2'/, Zoll, beträgt. Zwifchen dieſe Meſſer iſt in einem parallel mit 
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der Stampfbreite in deſſen Mitte von unten gemachten Einſchnitt 
ein dritte® flaches Meffer eingefegt, welches ebenfalls 2 Schrau⸗ 
benbolzen fefthalten. Diefes Meffer fteht ebenfalls 2'/, Zoll über 
das Stampfende vor, und fällt demnach an die Stelle der tieffien 
Zylinderfaute ded Stampfloches. 

Saͤmmtliche Meiler find gehörig zugefchliffen und follen nach 
Kahnert ganz erwünfcht in den entfprechenden Gruben arbeiten. 

In neuerer Zeit bedient man fich, befonders zur Erzeugung 
des fein gemahlenen Schnupftabafes, Der Mahlwerke mit fiehenden 
Steinen, und wendet zur Trennung der gröberen von den ſchon 
hinreichend fein gemahlenen heilen die Zylinderfiebe oder Beutel 
an, wie fie bei amerifanifchen Mahlmühlen vorfonmen. 

Auch das erfie Behauen der größeren Werkſtücke kann durch 
Stampfwerke verrichtet werden, welche ein der Beſchaffenheit des 
zu hearbeitenden Steines entſprechendes Gewicht, und nach Be⸗ 
durfniß auch wohl eine etwas ſchiefe Stellung erhalten können. 
Ze nach Befchaffenpeit der zu Learbeitenden Släche und der Ge⸗ 
ſchicklichkeit des Arbeiters, welcher den Steinblod zu führen hat, 
koͤnnen ein oder auch mehrere Stampfe zugleich wirken. 

Der zu behauende Stein wird -auf eine Unterlage gelegt, 
welche auf eifernen Bahnen , fowohl nad der Länge ald Breite 
des Stampfwerked Teiche verfchoben werden fann. Die Stampfe 
erhalten ihre Meißel in der Art eingefegt, wie bei den. Meilern 
der dlteren Tabakſtampfen. 

Wird der Gyps als Düngungemittel verwendet, fo muß 
derfelbe früher in feines Pulver verwandelt werden. Dieß gefchah 
früher bloß mittelft Stampfwerten. In neuerer Zeit wird er in 
diefen nur grob zerfloßen, und fodann unter den Steinen eines 
eigenen hiezu beflimmten, fich von dem einer gewöhnlichen Mahl⸗ 
mühle nicht weſentlich unterfcheidenden Mahlganges erft fein 
gemahlen. 

Die dlteren Sppeftampfen unterfchieden fi vos denen für 
Ohlſamen kur darin, Daß gewöhnlich 3 Stampfe in einer Grube oder 
in einem Troge arbeiteten, welche im Grubenſtocke eingearbeitet wa» 
zen. Die Form diefer Tröge kommt jener der Lohſtampfen gleich; nur 
brauchen fie nicht fo weit als diefe zu feyn, und die Stampfe 
follen auf die Miste der Trogſohle. Auch die neueren Stanıpfe 
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werke für Gypo haben dieſe Einrichtung. nur erhalten fie ſtatt der 
eifernen Sohle einen Roſt, dur welchen die zum Vermahlen 
hinreichend gerftoßenen Gypskoͤrner Durchfallen, und in eine unter 
dem Grubenſtock fchief Tiegende Rinne gelangen, welche wieder 
Hate ded Bodens mit einem Siebe verfehen ift, deflen Mafchen 
die gewünfchte Korngröße beflimmen. Diefe Rinne wird durdy 
eine geeignete Vorrichtung auf und ab geſchüttelt, wodurch die 
noch größeren Stüde über das Sieb abgleiten und neuerdings 
unter die Stampfe gebracht werden, während die feineren Körner 
in den Rumpf des Mahlganges eingetragen werden. In größeren 
neueren Gypswerken jener Gegenden, in denen der Preis der Men: 
fhenfraft zu jener der Betriebskraft im geeigneten Verbältniife 
ftebt, liegt in der zweiten unteren Rinne, in welche das Stampf- 
mehl fällt, und deren Seitenwände aus zwei fchiefgeftellten Bret⸗ 
tern beſtehen, eine Melle mit fehraubenartig geftellten Brettchen, 
die Bei ihrer Umdrehung das Stampfmehl Iängs der Rinne fort: 
ſchiebt, bis es an ihrem Ende in einen Sammelfaften gelangt. 
(Siehe ähnliche Vorrichtungen im Artifel: Mühlen.) Aus diefen 
wird es durch ein Kaftenwerf gehoben, und ober dem Rumpfe in einen 
Kaften mit fehiefem Gerinne ausgefchüttet, durch welches ed in 
den Rumpf geleitet wird. 

Die Stampfe find fo befchaffen wie die hlſtampfe, find 
jedoch beffer mit eifernen leichteren Schuhen zu verfehen. Ihr Ger 
wicht foll nicht unter Bo Pfd. betragen, und fie werden 40 — 50 Mal 
in der Minute gehoben. | 

In Amerifa bedient man fidy zum Zermalmen des Gypſes 
in grobe Körner einer Schraube, weldye aus einer Eifenfchiene 
erzeugt ift, die im heißen Zuflande gewunden wird. Die Schraube 
ift 13—ı5° Tang, und die Eifenfchiene vor det Winden 5—b’’ 
breit und »'/, Zoll did. Sie ift in einem horizontalen Kaften ge⸗ 
lagert, deſſen Boden ein Roſt bildet. Diefer it hohl, und ums» 
fließt etwas die Schraube. Seine Stäbe flehen unter techtem 
Winkel gegen die Schraubenlänge. 

Der in den Kuften gefchüttete grob zerfchlagene Gyps gelangt 
jwifchen den Gewinden bis zum Nofte, wird von jenen nach der 
Richtung der Schraubenlänge an den Noftftäben vorüber geführt, 
und don ihnen nad) der Wirkungsweife einer Scheere zermalmt 
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welcher dann zwifchen den Roftftäben durchfällt, und von einem 
@iebe fortirt wird. Die mit einem Schwungrade verfehene Schrau: 
benfpindel macht 40 Umdrehungen inder Minute und foll 4000 Pfd. 
Gyps in der Stunde verarbeiten. Jener ihrer Zapfen, welcher bei 
ıhrer Bewegung ſtets an fein Lager gedrüdt wird, erhält eine 
vorgefegte Stahlplatte. 

Zur Babrifation des Schießpulverd werden ebenfalld Stampf: 
werke gebraucht, und zivar um die nahe in den Verhältniifen wie 
6:3: ı hiezu verwendeten Beſtandtheile des Salpeters, der 
Kohle und des Schwefeld in möglichft feines Pulver zu verwan⸗ 
deln, und ein gleichförmiged Gemenge derfelben zu erzeugen. 

In Deutfchland arbeiten, wie bei den Oblmühlen, zwei 
Etampfe in einer Grube, in Frankreich und Holland aber ebenfalls 
nur einer. 

Die Stampfe, welche beiläufig 50 Mal in der Dinute ab: 
fallen, erhalten eine Länge von 10 bis ı3°, eine Breite von 3'/, 
eine Die von 3°, und ein Gewicht von beiläufig bo Pfund, 
dürfen aber nicht mit Eiſen befchlagen feyn, um die Gefahr 
des Entzündend ded Pulver zu vermindern, fondern wer: 
den mit einem meljingenen Ringe befchlagen, über welchen das 


- untere Stampfende noch ı?/;— ı?/, Zoll vorfteht. Auch der Boden 
der Gruben darf feine Eifenfohle oder Spiegel erhalten, fondern 


dieſe ift ebenfalld von Holz, jedoch in gleicher Weife wie bei den 
Ohlmuͤhlen eingerichtet. Nur in den älteren Pulvermühlen wurde 
der Grubenſtock Fonifch ganz durchgehauen, und fodann der Spies 
gel von hartem Holze in gleicher Form eingetrieben. 

Die Breite ded Spiegels beträgt beiläufig 6°; jene des 
Halſes der Grube iſt doppelt fo groß, und deren Tiefe ohne Hals 
16— 18 Z0U. Auch die Hubhöhe der Stampfe beträgt 16—ı8 Zoll. 

Die Wölbung der Gruben wird jener der Stampfwerke in 
Ohlmühlen häufig nahe übereinſtimmend gemacht, in der Regel 
aber nach Kreisbögen, deren Halbmeifer */, der Grubentiefe gleich 
fommit, und welcher durch den Rand des Spiegeld und jenen ent« 
fprechenden Achfenfchnitt des Halfes gezogen werden fann. 

Nah Langsdorf kann mit 1161600 Schlägen der bupfüin- 
digen ı7 Zoll hoch gehobenen &tampfe bei ıbjtündigem wirklichen 
Betriebe, wozu aber ıB Stunden zu rechnen find, 460 Pfund 
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geförntes Schießpulver bereitet werden. Nachdem nun jeder 
Schlag ein Moment von bo M.. 1-417° = 8502 Fuß Pfunde 
andübt, fo find an der Daumenwelle, wenn man 75°/, Nugeffekt 
rechnet, 113-4 * vſd. Effekt für jeden Schlag erforderlich. 

Da nun 30°17 Schläge auf die Befunde entfallen, fo muß 
an der Daumenwelle ded Stampfwerkes ein Kraftmoment von 
. = 53 Pferde 
fräften liegen. Es find demnach 5°3 Pferdekräfte in 16 oder wirk⸗ 
lichen «8 Arbeitöflunden 460 Pfd. Schießpulver zu ſtampfen fähig, 


875 . 
oder 28°/, Pfund in der Stunde; was —— = 5-43 Pfund in jes 


der Stunde wirkliche Arbeitszeit für eine Pferdekraft ift. Beruͤckſich⸗ 
tiget man aber die nothbwendigen Verzögerungen des Ein: und 
Austragens, fo erhält man nur 48 Pfund in jeder Stunde durch 
eine Pferdekraft. 

Für die Beflimmung des Durchmeflerd der Daunenwelle 
mag nod hinzugefügt werden, daß jene in der von Belidor 
erbauten Mühle zu la Fere bei einer Länge von 23'/, Fuß ı6t), 
Zoll did war. | 

Das Stampfen der Pulvermaſſe gefchieht anfangs troden, 
fpäter jedoch zur Verhinderung des Verfläubens fowohl als Ent: 
jündens wird diefelbe etwas angefeuchtet, und zwar bis zu Ende 
der Operation nach und nad) in jenem Grade, weldyer zur nach» 
folgenden Operation des Körnens nothwendig ift. 

Da eine Entzündung der Maſſe trog allen Vorfichten doch 
nicht immer vermieden wird, fo darf man fich in England der 
Etampfwerte zur Pulverbereitung gar nicht bedienen, und in 
Schweden wendet man fie nur dann an, wenn bereitd unter einer 
Mühle mit ſtehenden Steinen, an welcher jedod die Bahn ſowohl 
ald auch die Steine aus Marmor beftehen, die Maile gehörig 
fein gemahlen und befeuchtet ift, um noch eine volliländigere 
Mengung der Baitandıkeile zu bewirken. Diefe Bereitungsweiſe 
dürfte die zwecmäßigite feyn; nur hat man dafür zu forgen, baß 
die Befeuhtung nicht [hon, wenn die Stampfen zu bearbeiten 
beginnen, zu weit getrieben fey, weil dann diefe den Zweck nur 
langfamer erreichbar macht. 


20°17. 1234 —= 2287°3 Suß-Pfunden oder 
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In neuefter Zeit gebraucht man auch Stampfwerke zur 
Appretirung von Leinengeweben, um diefen ein weißered, glattereß, 
mehr ferniges Ausfehen zu geben, indem durch diefelben die Faͤden 
des Gewebes breiter gefchlagen, mithin diefe mehr an einander 
„ getrieben, und die Zwifchenräume gededt werden. 

Die Stampfe der zu diefem Zwede verwendeten Stampf: 
werfe haben eine Länge von 10—ı2 Fuß und eine Breite und 
Dide von 2'/, Zoll. Sie erhalten feinen Schuh oder Ring, fon- 
dern ihre Bahn ift bloß gut und rein geebnet. Sie ftehen nahe um 
die Stampfbreite aud einander, und es find deren fo viele in das 
Stampfgerüfte eingefept, als für die ganze Breite der breiteften 
Stoffe nothwendig find. 

Statt des Grubenſtocked Haben diefe Stampfwerke eine eichene 
glatt gehobelte Welle von wenigftend 2 Schuh Durchmefler, welche 
im Stampfgerüfte gelagert ift, und an einem Ende ein Sperrrad 
mit doppelten Sperrfegeln enthält. Diefebeiden Sperrkegel, durch 
die Daumenwelle mittelft eines Hebelwerkes vorgefchoben und zus 
rücgezogen, bewirken ein ruckweiſes Drehen der Welle in Zeit- 
abfchnitten, in denen ein einzelner Stampf zum wiederholten Ab⸗ 
falle gelangt. 

Um die Zähne des Sperrrades ſtets an die Sperrkegel an: 
gedrüdt ju erhalten, ift am einem Ende der Welle um diefe ein 
Strict geſchlagen, der um eine oben am Stampfgerüfte angebrachte 
Nolle gelegt, und mit einem Gewichte verfehen ift. Beſſer dürfte 
hiezu eine fich federnde, leicht auszulöfende Bremſe dienen. 

Ferner ift noch die Einrichtung getroffen, daß nad) einer 
ganzen Umdrehung der Welle diefe um die Entfernung der einzel» 
nen Stampfe unter einander nach ihrer Qänge, entweder durch die 
Mafchine felbft, oder durch einen Arbeiter verfchoben werden fann. 

Sol das Stampfwerk in Thätigfeit gefept werden, fo wird 
noch Abftelung fämmtlicher Stampfe die zur bequemeren Mani» 
pulation etwa 3'/, Fuß uber den Boden des Gebäudes liegende, 
mit einem gröberen Leinenftoffe überzogene Welle frei gemacht, 
auf fie das zu appretirende (Gewebe feit gewidelt, und dieſes noch 
mit einem gröben Stoffe umfchlagen. Dann werden die Sperrkegel 
eingelegt, das Seil mit ſeinem Gewichte an die Welle gehaͤngt, 
und Die Stampfe niedergelaſſen. Dieſe arbeiten nun, indem ſtets 
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fie auf die hoͤchſte Stelle der Welle fallen, fo lange, biö die Welle 
eine ganze Umdrehung zu machen durch die Sperrfegel genoͤthigt 
wurde, wodurch der Stoff ringe um dieſelbe in fo weit von ein⸗ 
ander abfiehenden Ringen durdy die Stampfe bearbeitet wurde, 
ald die Stampfe ſelbſt von einander abftehen.. Um nun auch noch 
die zwifchenliegenden Reifen des Stoffe, welche von den Stam⸗ 
pfen noch nicht getroffen wurden, zu bearbeiten, wird die Welle nad) 
ihrer Länge um den Stampfabftand verfchoben, und die Machine 
fo ange im Sange erhalten, bis die Welle abermald eine Um: 
drehung gemacht hat. 

Ein größeres oder geringered Niederftampfen der Faͤden des 
Gewebes laͤßt ſich dadurch erreichen, daß man die Theilung des 
Eperrrades ziemlich Mein nimmt, und dad Hebelwerk der Sperr⸗ 
fegel fo einrichtet, Daß das Rad um wenigere oder mehrere Zähne 
bei dem jedesmaligen Schieben der Kegel gedredt werden ann, 
wie dieß auch bei der Einrichtung der Säge: oder Schneidemühlen, 
welche zum Vorfchieben des Schlittend dient, der Ball iſt. 

Auch Durch die Veränderung der Hubhöhe mittelft Verſetzung 
der Hebelatten in den Schligen der Stampfe läßt ſich nach Befchaffen- 
beit und Menge der aufgewidelten Stoffe ein ftärfere® oder ſchwaͤ⸗ 
cheres Stampfen bewirken. Die Hubhöhe beträgt felten mehr ale 
10 Zoll, dagegen machen die Stampfe 50—6o Schläge in der 
Minute, was wohl angeht, indem bei der geringeren Hubesge⸗ 
Ihwindigfeit auch Die verlorene Wirkung, welche diefe Geſchwin⸗ 
digkeit bervorbringen muß, geringer wird. Durch die größere An⸗ 
jahl von Schlägen aber wird wieder die Hubesgeſchwindigkeit der 
übrigen Stampfwerke hergeftelit. 

Einige Vorrichtungen, deren man fih zum Schweißen und 
Schmieden des Eiſend, befonderd in Geſenken, bedient hat und 
noch bedient, weichen zwar in der Art der Erhebung jener ſchwe⸗ 
ren Maſſen, welche durch ihr freies vertikales Abfallen die beab- 
ſichtigte Wirkung hervorbringen follen, fo wie in der Form ber: 
felben einigermaßen von jener der eigentlihen Stampfwerke ab, 
fimmen jedoch im Übrigen, und zwar im Wefentlichen, nämlich 
in der Bewegungs: und Wirkungsweife volllommen überein. aus 
welchem Orunde ihnen hier ebenfallö noch einiger Raum gewidmet 
feyn fol. 
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Bei den früheren Mafchinen diefer Art war fogar auch Die 
Form der Stempel jener der Stampfwerfe ähnlich; nur erhielten 
fie zwifchen Koulijfen eine volllommenere, weniger ein Schlortern 
zulaſſende vertifale Führung, und wurden durch eine mit Kurbeln 
verfehene Welle mittelft geeigneter Aurbeljtangen gehoben. Je nach 
den Dimenfionen. des zu bearbeitenden Eifend war der Amboß 
mittelſt Schrauben verſtellbar eingerichtet. 

Ohne der verſchiedenen Patente zu erwaͤhnen, welche auf 
aͤhnliche Maſchinen, beſonders in England, genommen wurden, 
mag nur jene angeführt werden, auf welche der Engländer Ur 
ling im Jahre 1841 in Ofterreih ein Privilegium erwirkte. 
Diefe Maſchine follte mehrere Stampfe in der bezrichneten Weife 
fo bewegen, daß jeder biß 200 Schläge zu machen hatte, und die 
an die Stempel und ihre Amboße angebrachten Geſenke erhielten 
in ihrer Reihenfolge eine folche Form und Stellung, wie fie die 
Form und Dimenfionen der nad) und nach von ihnen zu bearbei: 
tenden Eifenftüde erforderten. 

. &o mannigfach auch diefe Einrichtungen getroffen wurden, 
fo konnten fie jedoch der befchränften, den befonderen Zweden nur 
entfprechenden Anwendung oder des geringeren Nutzeffektes wegen 
die fonfligen zu gleihen Operationen dienenden Mafchinen, ind: 
befondere die Hammer nie erfepen, noch weniger verdrängen, Das 
gegen dürften dieß in vielen Faͤllen, befonder6 dort, wo die Dampf- 
Praft im Vergleiche zu den fonftigen zur Benügung frei ftehenden 
Betrieböfräfien im angemeffenen Preife fteht, die Dampfhaͤm—⸗ 
mer, auh Stampfs oder Stempelbämmer genannt, zu 
bewirken vermögen. 

Obſchon ihre Anwendung erſt in die legte Zeitperiode fällt, 
fo find diefelben doch ſchon fehr verbreitet, und werden in fehr 
vielen Eifenhütten und Mafchinenfabriten Englands, Frankreichs, 
Belgiend und Deutichlands mit großem Vortheile angewendet; 
weil man mit diefen Mafchinen bei einem Gewichte von Bo und 
mehr Zentnern des Balltloped oder Hammerd ohne weientlichen 
Verluſt an Betriebskraft bo—7o, bei kleineren Hämmern aud) 
bis »00 Schläge in der Minute erlangen, mithin in einer Hitze 
fehe weit Die Arbeit des Ausſchmiedens vorfchreiten oder auch voll 
enden kann; weil man nad) Erforderniß die Hubhoͤhe von wenigen 
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Zollen nach Befchaffenheit der Maſchine auch bis & Fuß belichig 
verändern, das Moment ded Schlages auch noch während des 
Abfallens des Stempeld nach Umfländen mäßigen, und die Zeit- 
räume der auf einander folgenden Schläge, ſo wie die Geſchwin⸗ 
digkeit jedes Hubes, wie es nur immer erforderlich ift, verändern, 
mithin mittelft des ſchwerſten Hammers eben fo die größten wie 
ganz Fleine Stücke bearbeiten fann. So fhweißte man in Man» 
hefter mittel eines Bo Zentner fhweren Hammers quadratifche 
Stäbe von ı3 Linien Dice, und gleich darauf eine Welie, welche 
faft eben fo viele ZoU im Durchmeſſer hatte. Eben fo fonnte auch 
das Zängen der Luppen auf dad Vollkommenſte bewerfftelliget 
werden. Diefe angeführten Vortheile, fo wie noch überdieß der 
Umftand, daß fich eine ſolche Einrichtung treffen laͤßt, weldye die 
freie Benützung des Raumes ringd um den Amboß geflattet, dürfte 
unter der angegebenen Bedingung den Dampfhämmern entfchieden 
den Vorzug vor allen übrigen Hämmern einräumen. 

Im Wefentlichen ift bei diefen Mafchinen ein Fallklotz zwi⸗ 
ſchen Leitfhienen nad Art der Rammkloͤtze vertifal beweglich, 
welcher an feinem unteren Ende einen den Hammerkoͤpfen ähnlichen 
Eiſenblock trägt, welcher auf einen untergeftellten Amboß [chlagen 
fann. An feinen oberen Ende ift eine Kolbenflange mit Kolben 
eingefegt, der in einem Dampfjylinder durch Dampf gewöhnlich 
von 3 bis 4 Atmofphären Spannung in die Höhe gefchoben wird, 
alfo Dadurch der Fallklotz ſammt Hammerkopf, bier beide zufammen 
Hammer genannt, gehoben werden. Iſt die der getroffenen Ein: 
richtung entfprechende Hubhöhe erreicht, fo hört die Einwirkung 
des Dampfes auf die untere Kolbenfläche auf, und der Hammer 
fällt durch fein eigened Gewicht ab. 

Damit jedoch diefer bei feinem Abfalle mehr befchleuniget 
werde, als dieß durch fein Gewicht möglich wäre, tritt ent'weder 
im Besinne des Abfalles durch furze Zeit Dampf ober den Kolben, 
oder es wird ein Theil der ober dem Kolben befindlichen Luft während 
des Aufileigens, theild durch die Wirfung des Dampfes, theild durch 
die dem Kolben und Hammer bei feiner im Auffteigen erlangten 
Geſchwindigkeit inwohnende lebendige Kraft zufammen gepreßt, 
welche dann federartig durch ihre Elaftizität den Hammer befchleu- 
nigend zurudwirft.| Leptere Anordnung fcheint die vorzüglichere, 
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da ſie die zur Ertheilung der Geſchwindigkeit im Anſteigen der 
Maſſen erforderliche Kraft zur Beſchleunigung des Abfalles wieder 
groͤßtentheils nutzbringend macht, waͤhrend im erſteren Falle, ob⸗ 
gleich dieſelbe Dampfmenge den Kolben und Hammer etwas hoͤher 
ſteigen laͤßt, doch zur Beſchleunigung des Falles neuerdings Dampf 
verwendet werden muß. Der Gebrauch von Federn ſtatt des Dam⸗ 
pfes oder zufammengedrüdter Luft mag ein bloßer Vorfchlag ge: 
blieben feyn. 

"Die erfle Idee, welche in der Wefenheit den jegigen Dampf: 
hbämmern entipricht, hatte der Engländer William Deverell, 
welcher hierauf auch ein Patent nahm, deſſen Befchreibung im 
 Repertory of Arts q vol. und im Mechanics’ Magazine vol. 43 
enthalten ift. Ob deffen Idee auch zur Ausführung fam, ift nicht 
befannt, ed dürfte jedoch wahrfcheinlich nicht der Fall feyn, da ſich 
die Benügung des Dampfes zum Mafchinenbetriebe noch auf einer 
niederen Stufe befand, und den Dampfhämmern durdy faft weitere 
30 Jahre feine Aufmerkſamkeit zugewendet wurde. 

Erft im Jähre 1833 oder 1834 hatte Cave zu Paris, ohne 
dad Deverell’iche Patent zu kennen, ebenfalld die Idee zu einem 
ſolchen Hammer, den er bei der Verfertigung der Dampfkeſſel 
für Hochdruck zweckmaͤßig verwendbar erachtete, doch diefe Idee 
nicht an einem Dampfhammer, fondern nur bei einer Durchſchneid⸗ 
und Lochmafchine für Kefjelblech in Ausführung brachte. 

Im Jahre 1842 erlangten die Gebrüder Schneider zu 
Greufot in Granfreich ein Patent auf einen Dampfhanmer, wel: 
cher auch von ihrem Ingenieur Bourdon in der Hütte zu Creufot 
ausgeführt wurde, an welchem jedoch noch ein Arbeiter die Steue⸗ 
rung der Mafchine bewirken mußte. 

Zu gleicher Zeit wieBourdon beſchaͤftigte ſich Nasmyth 
in England mit dieſem Gegenſtande, und er mit ſeinem Kompagnon 
Gaskell brachten ſeit 1842 nach vielen vorgenommenen Verbeſ. 
ferungen einen Hammer in jener Volltommenheit zu Stande, wie 
er in Fig. 9, af. 384 und Big. ı, a und 3, Taf. 385 nad) 
Armangaud Publication industrielle de machines in zwei 
verfchiedenen Eremplaren abgebildet it, von denen der erftere in 
2/55 natürlicher Größe gezeichnete einen Hammer der größeren, 

wdere aber einen Hammer der kleinſten Art vorftellt, der nach 
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Sranfreidh ald Modell eingeführt, doch zum Schmieden Meiner 
Segenflände gut zu verwenden ift. 

Außerdem befchäftigten fich mit diefer intereflanten Mafchine 
Dorning in Zwidau, Borfig in Berlin und Wurm in Wien. 
Bepterer hat in feiner Werfflätte feit dem Jahre 1844 einen ſolchen 
Hammer mittlerer Größe aufgeftellt und in ſehr vortheilhafter 
Benupung, deſſen Einrichtung wefentliche Vorzüge darbietet, und 
auf Taf. 384, Fig. 3—B gezeichnet erfcheint. 

Bei den kleineren Dampfhämmern ift Die Brundlage bloß 
aud einem gußeifernen Blode A, Fig. ı —3, Taf. 385, gebildet, 
in deffen zylindrifche Vertiefung ein Zapfen C des Auboßes B 
eingefegt if, welcher Durch den Keil D feftgehalten wird. Grund⸗ 
lage uud Amboß erhalten eine für dem Arbeiter bequeme Höhe. 
3u beiden Seiten des Amboßes find auf die Orundlage die Staͤn⸗- 
der E ded Gerüſtes der Mafchine aufgeflellt, und wittelft der 
Schraubenbolzen E mit ihr feft verbunden. Die inneren einander 
zugekehrten Flaͤchen diefer Ständer haben vorfpringende Rippen, 
weiche genau parallel geradlinig abgerichtet und vertifal geſtellt 
find. Sie bilden die Leitungen für den Fallblock G, der an feiner 
anteren Flaͤche ebenfalls eine zylindrifche Vertiefung hat, welche 
jur Aufnahme des Zapfens H des Hammerkopfes I dient, worauf 
fich diefer mittelſt des Keiles K an den Fallblock befeftigen laͤßt. 
Diefer enthält in der Mitte feiner oberen Zläche eine zweite Ver: 
tiefang, in weldye vorerft Scheiben von Holz eingelegt find, fodann 
die Kolbenftange I. eingefegt wird, um mittelft zweier über ihrem 
unteren Rande eingetriebenen Keile a mit dem Fallblocke vereini: 
get zu werden. Auch über den vorficheuden Rand der Kolbenflange, 
fo wie zwifchen diefen und jene Keile werden folche Holzſcheiben 
eingelegt. Sie dienen dazu, um bei den häufigen Schlägen diefe 
Verbindung durch ihre Elastizität bei doch hinreichender Feſtigkeit 
dauerhaft zu erhalten, und ein Lockerwerden zu verhindern. 

Das gußeiferne Mittelſtück M hält die Ständer T ded Ge» 
rüſtes zuſammen, und trägt den Dampfaylinder N. Die durdy die 
Lappen des Zylinder und dad Mittelſtück geſteckten, in die Stäns 
der eingefebten, und in fiemittelft der Keile P eingehängten Schrau: 
benbolzen O bewirfen die feite Verbindung derfelben. Das Mittel: 
Rüd Hat eine in die Mitte des Zylinders N fallende vertikale 
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Durchlochung, welche die Kolbenflange L aufnimmt, und mit der 
Stopfbüchſe A verfehen ift. An ihrem oberen Ende erhält die Kol⸗ 
benftange einen Kolben S, welcher jenen anderer Dampfmafchinen 
mit Metallliederung glei) fommt. Die Länge des Zylinders N, 
der Kolbeuflange L und der Leitungen des Fallblockes entfpricht 
der größten Hubhöhe, welche man den Hammer geben will. Sie 
beträgt bei den Pleinen Hämmern 12 — 16 Zoll, bei den großen 
3—5 Buß. Das Mittelftüd M enthält rings um die Durchlochung 
- für die Kolbenflange einen Kanal Q, weldyer einerfeits in Die 
Ausflußröhre T' desienigen Dampfes mündet, welcher bereit im 
Zylinder feine Wirfung gedußert hat, anderſeits aber durch die 
Röhre c mit dem Gehäufe U des Schubventild b in Verbindung 
ſteht. Durch einen Hahn e läßt ſich diefe Roͤhre c ganz oder zum 
Theil Öffnen oder ganz fperren. 

Das Behäufe U iſt theild am Mittelſtuͤcke M, theils an einem 
aufrecht ftehenden Lappen des Dampfzylinders angefchraubt, und 
eine an der vorderen weggenommen gedachten Seite deffelben - 
(Darftellung in Fig. 3) oberhalb des Schubventild einmündende 
Dampfzuleitungsröhre V führt bei der in der Zeichnung angenom: 
menen Stellung ded Ventild b den Dampf durch die Röhre d in 
den Zylinder N unter den Kolben S, der dadurch gehoben wird. 

Bei erfolgtem Hube wird das Schubventil fo aufwärtd ge- 
fchoben, daß mittelit der inneren Höhlung des Schubers b die 
beiden Röhren ce und d fommuniziren, durch weldye bei dem Ab⸗ 
falle des Hammers der unter den Kolben befindliche Dampf in den 
ringförmigen Kanal Q und in die Ausgangsröhre T abfließt, 
worauf bei erfolgtem Schlage das Schubventil fich wieder fenft, 
und dad Epiel neuerdings beginnt. 

Bei dem Auffleigen ded Kolbend S entweicht die in dem 
Bplinder N oberhalb deifelben befindliche Luft und der Dampf durch 
die Löcher g, welche rings um den Zylinder in den ringförmigen 
Kanal f münden, in diefen, und durch die vertifale Röhre o in 
die Abzugsrohre T. &Sobold jedoch der Kolben die Öffnungen g 
deckt, wird die ober diefen noch befindliche Luft und Dampf fom:» 
primirt, bis der Kolben an den betreffenden Stift des Kegelven: 
til 1 anftößt, dieſes öffnet, und den Dampf durch die Röhre m 
einläßt, welche mittelſt der feitwärts angebrachten Nöhre n mit 
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der Buͤchſe WW des Droffelventild und det Dampfjuleitungsröhre V 
fommunijzirt. 

Der foldyergeftalt bei dem geöffneten Ventile I eintretende, 
auf den Kolben durch kurze Zeit bis zum Wiederverfchließen des 
Ventile 1 wirkende Dampf ‚ fo wie auch zum Theile die ober dem 
Kolben befindliche Luft treibt den Hammer mit mehr befchleuni- 
gender Kraft, als fein eigened Gewicht es vermag, nieder. 

Fur das Spiel des Hammers ift demnad), wie man num 
einfehen wird, nichts Anderes nöthig, als dieß in dem Augenblide, - 
wo der Hammer auf die verlangte Höhe gehoben ift, bad Schub: 
ventil b aufwärts gefchoben, und die Kommunilation der Köhren 
eundd hergeftellt, und der Eintrite des Dampfes durch die Röhre d 
abgefperrt werde. daß aber diefe Stellung des Schubventilö v8 
ja den Zeitpunfte verbleibe, in welhem der Hammer auffchlägt, 
dann aber ſogleich das Schubventif wieder abwärts in die in der 
Beichnung angegebene Stellung gebracht werde. 

Soll der Hammer aus geringeren Hubhöhen, als jene ift, 
für welche er im regelmäßigen und gewöhnlichen Bange einge: 
richtet ift, oder mit gefhwächter Kraft niederfallen, fo gefchieht 
diefe Steuerung mit der Hand, bei regelmäßigem Gange aber 
feuert ſich die Mafchine felbit, und der Arbeiter hat nur 'bei ge- 
wünfchten größeren oder Pleineren Intervallen, in welden die 
Schläge auf einander fo'gen follen, dad Drojfelventil p oder den 
Habn e zu handhaben; Ichteren, wenn die Schläge mit größerem 
oder geringerem Momente erfolgen follen, erjtered, wenn der Hub 
geihwinder oder langſamer zu gefchehen hat. 

Die Vorrichtungen, durdy welche das Schubventil am Ende 
des Kolbenhubes, ſowohl bei der Selbftiteuerung, als auch bei der 
©teuerung mit der Hand,-aufwärtö gefchoben, und während 
des Hammerabfalles bie zum Zeitpunkte ſeines Schlages in gehos 
bener Stellung erhalten, in diefem Zeitpunfte aber wieder au d« 
gelöft werden kann, follen fogleich weiter unten näher betrachtet 
werden. 

Vorerſt fol jedoch jene Einrichtung erläutert werden, welche 
nach oder vielmehr fait gleichzeitig mit dem &tatt findenden 
Schlage des Hammers das Zchubventil b wieder abwärt® 
ſchiebt, da diefe Vorrichtung mie dem Dampfiplinder in Der 
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bindung fteht, und diefes Zurüdichieben bei den Mafchinen Nas: 
myths durch den Dampf gefchieht. 

‚Das Schubventil b it nämlich mit einer Schubflange k in 
Verbindung, welche durch eine Stopfbüchfe aus dem Gehäufe U 
bervorragt, durch eine zweite Stopfbüchfe in einen Meinen, am 
oberen Ende des Cylinders N feitwärts angebrachten Zylinder X 
reicht, und mit einem indiefen abgeichliffenen Fleinen Dampfkolben 
h verfehen ift. Diefer Kolben it von der oberen ausgehöhlten Fläche 
gegen feinen zylindrifchen Umfang bei i fo durchbohrt, daß der 
über dem Kolben befindliche Raum des Zylinder6 X mit dem ring: 
förmigen Kanale f dann fommunizirt, wenn der Kolben mit den 
Schubventile die tiefite Stellung einnimmt, diefe Kommunikation 
aber in dem Augenblide ſchon aufgehoben if, wenn der Kolben h 
mit feiner oberen Släche während oder vielmehr gegen das Ende 
feines Auffchiebens an den unten in den Zylinder X hinein ragen: 
den Stift des Ventiled r auftößt. 

Sobald auf die weiter zu, befchreibende Weife das Ventil b 
mit dem Kolben h in ihrer höchften Stellung angelangt find, und 
in diefer feitgehalten werden, ift auch das Ventil r geöffnet, und 
der eintretende Dampf trachtet den Kolben niederzufchieben, was 
auch ploͤtzlich gefchieht, wenn die Auslöfung erfolgt. 

Der ober dem Kolben während feines Auffleigens befindliche 
Dampf entweicht fo lange in den Kanal f, bis die zu diefem füh- 
rende Öffnung gededt iſt, und wird dann fo lange fomprimirt und 
verdichtet, bis das Ventil r geöffnet iſt. 

Zum Aufwärtsfchieben , Feſthalten und Auslöfen des 
Schubventild b ift die Schubflange k bei k gefchligt, in wel: 
hen Schlig das eine abgerundete Ende eines. zweiarmigen Hebeldq 
eingefchoben ift. Die Drehungsare diefes Hebels ift einerfeit6 am 
Zylinder N anderfeitd in einem vorftehenden Arme der Dedplatte 
des Gehaͤuſes U gelagert. 

In das andere Ende des Hebels q ift die aus zwei Stüden 
beftehende Schubftange ss’ eingehängt, deren oberer Theils in der 
Huͤlſe w, der untere s’ in jener w’ die geeignete Fuͤhrung zur Auf: 
und Abbewegung erhält. Beide Theile verbindet der Muff v, in 
welchen fie durch die Keile x und x’ feftgehalten werden. Die am 
unteren Ende diefer Schubitange befindliche Schraube u befchräntt 
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das Auffhieben diefer, mithin das Hinabſchieben des Schubven⸗ 
tils b. Die andere Graͤnze der Verfchiebung wird theils durch den 
Hammerbub. theild durch die Verfchiebung des Kolbens h beftimmt. 
Durch einen Sclig des Muffes v ift der zweiarmige am Gerüſte 
gelagerte Hebel y geftedt, welcher mit der Haudhabe y‘ verfehen 
it, und am unteren Theile der Schubftange s’ befindet fich der 
singförmige Anfag t. Berner ift an den Fallkloz des Hammers 
eine vorſtehende Platte z angefchraubt, und zwar an einer foldyem 
Stelle, daß, wenn der Hammer faft die der Mafchine gegebene 
Hubhoͤhe erreicht Hat, die Platte z an den Hebel y ftößt, mittelft 
diefen die Schubftange abwärtdö, mithin das Schubventil b auf- 
waͤrts fchiebt. 

Während der Zeit diefer Bewegung wird der berabhängende 
Arm b’ des Hebeld c’ e’, welcher feine Drehungsare in d' am 
Gerüjte hat, durch die Feder a’ ftetö an den Vorfprung t ange: 
druͤckt, und fällt endlich über diefen ab, indem er fich an die Schub: 
Range s’ anlegt, wodurch die Schubflange aufzufteigen, mithin 
das Schubventil am Herabſchieben gehindert wird, bis der Arm b’ 
und die Feder a’ zurücd'gefhoben, oder die Stange ⸗ mit dem 
Schubventil audgelöfer wird. 

Dieß gefchieht nun auf eine finnreiche Weife im Augen: 
blie, ald der Hammer anffchläge mittelft deö auf der vordern 
Flaͤche des Fallklotzes bei i’ gelagerten zweiarmigen Hebel k’ und 
der unter einemrechten Winfel gebogenen&chiene h’. Diefe Schiene 
it an iyrem oberen Ende bei g’ in dem Winkelhebel g’ f’ e’, der 
feine Drebungbare in f’ am Gerüfte gelagert hat, da6 Ende des 
berigontulen Schenkels aber im Arme b’ eingehängt. 

Die Arme der Winfelhebel g’ f’e’ und c’ db’ find fo ange- 
ordnet, daß, an welder Stelle auch auf dem vertifalen Eichen: 
fel der Schiene h’ (welche durch die Feder u’ ftetd in der Rich— 
tung gegen den Fallblock gedrüdt wird) ein in entgegengefepter 
Richtung wirfender Drud ausgeübt wird. weldyer die Schiene 
b’ und mit ihr den Arm b zurüdfchiebt, mithin die Stange s‘ 
ausloͤſet — diefe Schiene doch ihre vertifale Stellung ſtets bei- 
beBalte. 

®ind z. B. wie in der Zeichnung im einfadhiten Falle alle 
Arme der Wintelhebel gleich, fo it Klar, daß, falls die Schiene 
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h’ an ihrem oberen Ende um eine gewiſſe Größe zurückgeſchoben 
wird, der Winkelhebel g’ f’ e’ fih um einen entfprechenden Win: 
fel dreht, fidy aber auch der Winfelhebel e’ d‘ b’ um einen glei« 
hen Winkel drehen muß, indem fie beie’in einander greifen, da 
ber der horizontale Schenkel, alfo auch das untere Ende der Schiene 
h’ unı eine gleiche Größe zurüdigegogen wird, mithin die Schiene 
felbft wieder vertifal ſteht, falls fie es urfprünglich war, und Die 
Schentelg’ f! und d‘ b’ eine parallele Stellung haben. Ein Glei⸗ 
ches findet in umgefehrter Ordnung Statt, wenn der die Feder: 
Praft überwindende Drud am untern Schienenende wirft. 

Der Drud, welder diefe Schiene und den Arm b’ zu: 
rückſchiebt, mithin die Stange s’ audlöfet, wird im Zeitpunfte 
des Hammerfchlages durch den Hebel k’ hervorgebracht , welcher 
fid) zwifchen den zwei auf dem Fallklotze befindlichen, mit Stahl⸗ 
platten verfebenen Daumen 1. bewegen fann, und während des 
Hubes und Abfallens in der Stellung, weldye in der Zeichnung 
Fig. ı angedeutet iſt, theild durch die Wirkung der Beder a’, 
theild durch die freiöförmig gebogene Feder m’ gehalten wird. 

Der längere ſchwerere Arın des Hebels k' wird nämlich durch 
fein während des Falles erlangtes Moment, fobald die Gefchwin: 
digkeit des Hammer im Schlage fich vermindert, niedergefchnellt, 
wobei der fürzere Hebeldarm die Schiene h’ zurückdrückt und Die 
Stange s’ audlöfet, aber von der Ztahlplatte des untern Daus 
mens fogleich wieder zurücdgeworfen, und in die frühere Stel⸗ 
lung verfegt, wobei die gehörige Form der Feder m’ bei ſchwaͤ⸗ 
chern und ftärfern Schlägen von nicht unweſentlichem Einfluß ift, 
wenn die urfprünglidhe Stellung des Hebels ſtets wieder. ficher 
bergeitellt werden foll. 

Es ift nun leicht eingufehen, daß, fobald der Arm b’ in 
der angegebenen Weife während des Schlages zurückgedruͤckt iſt, 
der auf den Kolben h von oben wirkende Dampf das Schubven- - 
til b hinab fchiebt, und das Spiel des Hammer wiederholt be: 
ginnen fann.* Ä 

Die vertifale Schiene h’ und ihre Führung ift deßhalb noth⸗ 
wendig, damit der Hebel k feine Wirfung je nach der verſchiede⸗ 
nen Hoͤhe des zu bearbeitenden Eiſenſtückes ſtets in gleicher weife 
auf den Arm b’ aͤußeru koͤnne. 
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Bon den mit Handhaben verfehenen Hebeln n’ und 0’ ifl 
legterer mit der Schnbitange pe in Verbindung , diefe wieder in 
die Rurbel r‘ eingehängt, welche an den Kegel der Pipe e ge⸗ 
ſteckt iſt, fo daß der Mafchinenwärter wmittelft Bewegung der 
Handhabe 0‘ den Hahn e mehr oder weniger Öffuen oder ſperren 
fanu, within, wenn dieß während des Hammerabfalled geichieht, 
dieſes Abfallen gefchwinder oder langſamer geſchehen laffen, oder. 
auch den Fall gänzlich in jeder Stellung ded Hammers aufheben 
fann, indem der unter dem Kolben befindliche Dampf geſchwin⸗ 
der oder langſamer oder gar nicht durch die Nöhre o entweichen 
kann. 

Die Stange q’ ift an ihrem unteren Ende in den Hebel m’, 
an ihrem obern aber in die Kurbel ⸗ eingehängt. An der Welle 
dieſer Kurbel befindet fi, im Innern der Büchſe W dad Droffels 
ventil. Damit wegen des dichten Derfchluffes der öffnung fuͤr 
dieſe Welle in der Büchfe VV eine heſſere Lagerung erreicht werde, 
RM der Bügel p angebracht, welcher auf der, der Welle untge⸗ 

gengeſetzten Seite der Büchfe eine mit einem Körner verfehene 
Schraube trägt. 

Endlich ift noch eine in das Gehäufe U unter den Schuber 
mündende Nöhre mit einem Hahnen angebracht, um mittelft 
derfelben beim Anlaflen des Hammers das im Gehäufe angefam: 
melte, Durch Kondenfation des Dampfed entftandene Waſſer ab- 
Isfien zu fönnen. 

Nach der nunmehr erlangten Überficht der Einrichtung eines 
Dampfhammers und des Zweckes der einzelnen Beftandtheile 
wid nun die Gebrauchsweiſe deffelben Teicht zu erkennen feyn, 
wildhe Anforderungen man auch immer unter den vorfommenden 
ümfländen an ihn flellen mag. 

Sollen eine Reihe. möglichft ſchnell auf einander folgende 
käftige Schläge erfolgen, fo fhiebt man bei geöffneten Droffel- 
til und Hahn e mittelit der Handhabe g’ dad Schubventil b 
dwärts, und läßt die Mafchine felbft wirken. | 

Soll hierauf nach einem erfolgten Schlage während des 
Sabed die Mafchine abgeftellt werden, fo druͤckt man die Hands 
Ihe y' nieder, fperrt demnach den Dampfjufluß unter dem Kols 
kaSab, fchließe jedoch zugleich faft ganz den Hahn e, damit 
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der Hammer nur langſam niederfalle, indem der Dampf unter 
dem Kolben nur langſam entweicht, um ein unnüpes Ber: 
fhlagen der Bahnen des Ambofles und des Hammers zu ver 
meiden. | 

Sollen in größeren Zwifchenräumen aber kräftig die Schläge 

auf einander folgen, fo öffnet man den Hahn e gang, fließt 
jedody das Droijelventil fo weit, daß der Dampf nur langfam 
den Zylinder N unter dem Kolben füllt, daher den Hammer nur 
Iangfamer hebt. 
Saoll der Hammer während des Abfalled außer Thätigkeit 
gefept werden, jo kann dieß durch Schließen des Hahnes e ge: 
fchehen. Ein Mäßigen eined Schlages des abfallenden Hammers 
wird erreicht, wenn entweder der Hahn e fo gedreht wird, daß 
er nur eine Meine Öffnung für den austretenden Dampf Iäßt, 
oder wenn der Arm b’ mittelft der Handhabe c’ ausgelöfet wird, 
wobei der Dampf wieder Zutritt unter den Kolben S erhält. 

Sollen nur Schlaͤge von geringerer Hubhoͤhe, alfo 
ſchwache Schläge erfolgen, fo erfaße der Mafchinenwärter die 
Handhabe y’ und drüdt fie jederzeit in dem Augenblide nieder, 
hebt daher dad Schubventil, wenn die gewünfchte Hubhöhe er 
reiche if. 

Laͤßt man die Handhabe y' bei erfolgter Auslöfung der 
©tange s nur fo weit fi heben, daß der Dampflanal d durch 
das Schubventil b noch größtentheild verdedt it, mithin der 
Dampf nur langfam den Eplinder N füllen fann, fo gefchieht 
der Hammerhub ebenfalld mit beliebig zu mäßigenden Befchwin: 
digfeit, während die fräftigften Schläge oder bei dem angegebe⸗ 
nen Verfahren auch beliebig gemäßigte Schläge ausgeübt wer- 
den fönnen. 

Man fiebt Hieraus, daB man einen foldhen Hammer eben 
fo in feiner Gewalt habe, wie dieß bei einem mit der Hand 
geführten Hammer, nie aber bei den gewöhlichen Mafchinen- 
bämmern im gleichen Maße der Fall iſt. 

Die von Na6mpth erbauten großen Dampfhämmer, von 
denen in Kig. g, Taf. 384 eine Zeichnung beigegeben iſt, unter: 
fcheiden fi in ihrer Einrichtung nicht weſentlich von den vorher 
beichriebenen.: In diefer Beihnung And die zu gleichem Zwede 
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dienenden Beflandtheile mit denfelben Buchſtaben bezeichnet, - 
welche die entfprechenden in der Zeichnung des Pleinen Ham⸗ 
mers erhielten, wodurch die Einrichtung im Allgemeinen wohl 
binreichend deutlich zu erfennen fein dürfte. Was jedoch im 
Einzelnen jene, durch die größeren Dimenfionen befonder® durch 
die größere Hubhoͤhe bedingten größeren Veränderungen derfelben 
betrifft, fo möge hierüber zur Erläuterung noch einiged beigefügt 
werden. 

Der dem Gewichte des Fallblodes entfpredhende Unterbau 
iſt mit einer ſtarken Eifenplatte A belegt, "welche den Amboß 
B, mit Schwalbenfdhweif eingefegt und mit dem Seile D befefliget, 
trägt. Auf gleiche Weife ift auch die Werbindung des Hammer: 
Popfes I mit dem Ballblode G hergeftellt. Die Ständer F des 
Hammergerüſtes find, um freien Raum für den Arbeiter und 
die zu bearbeitenden Gegenflände zu gewähren, in größerer 
Entfernung mit der Platte A verfhraubt. 

Das in der Buͤchſe W angebrachte Droffelventil kann mit: 
tel der Handhabe n’, der Schubflange q’, des Winkelhebeldg”, 
der zweiten Schubſtange r’’ und der Kurbel « in aͤhnlicher 
Weife, wie oben gezeigt wurde, gehandhabt werden. Das im 
Gehaͤuſe U befindliche Schubventil und der Feine Kolben im 
Zylinder X mit ihrer Verbindungeftange k wie aud der Hebel 
q, haben ebenfalls die gleiche Einrichtung. Nur weicht die an 
der zugehörigen Schubflange s zur Steuerung des Schubventilö ge: 
hörige Vorrichtung einiger Maßen ab. Die Schubilanges iſt naͤm⸗ 
lich mit einer Schraubenfpindel 8’ verbunden, welche in dem, mit dem 
Serüfte in Verbindung ſtehenden vorftehenden Lappen w’ und w”, 
fo wie an ihrem unteren Ende in der Pfannenbüchfe w’ ihre Lei: 
tung in der Art erhält, daß fie in diefen fich fo weit vor« 
fhieben läßt, ald dieß dad Schubventil fordert, ohne daß ſich 
jedoch die an diefelbe angeſteckten Räder 5 und y mit ver 
ſchieben. Eine zweite Schrambeufpindel s’’ iſt parallel zur vos 
rigen ebenfalls in den Leitungen w’ und w ' gelagert, ohne 
dag eine Verſchiebung derfelben nach ihrer Länge Statt finden 
fans, und trägt oben das in dad Nad 5 eingreifende mit glei« 
her Zaͤhnezahl verfehene Rad 8. Diefe Schraubenfpindel 8’ 
hat in entgegeugefegter Nichtnung eiugefchnittene Gewinde von 
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gleicher ‚Steigung wie jene s’. Sie find mit den Schrauben: 
muttern v und v’ verfehen. Sene v’ trägt dad Scharnier, um 
welches fih der Steuerungshebel y drehen läßt, welcher durch 
einen eingeſteckten Bolzen mit der Mutter v verbunden ift. 

Diefe Einrichtung macht ed möglih, daß der Wärter der 
Mafchine mittelft der Kurbel a, der Kegelräder y und y’ und der 
‚Räder 5 und 5 die beiden Schraubenfpindeln zugleich und mit 
gleicher Sefchwindigkeit drehen fann, wodurch die beiden Schrau: 
benmuttern,, da fie ihre Verbindung mit dem Hebel y am lim: 
drehen hindert, zugleich und mit gleicher Gefchwindigfeis auf: 
oder abwärts zu fleigen genöthiget find, mithin den Hebely in 
einer zu fich ſelbſt ſtets parallelenLage höher oder tiefer ftellen, 
wodurch der Wärter dem Hammer jede beliebige Hubhöhe zu 
‚geben in den Stand gefegt wird. 

Denn nehmen die Muttern v und v/ mit dem Hebel y die 
höchſte Rage ein, fo ſtoͤßt die fchiefe Ebene der am Fallklotze be: 
fefligten Platte z an die entfprechende fchiefe Ebene des Hebels 
yerit dann, wenn die größte dem Hammer zutheilbare Hubhöhe 
deffelben erreicht iſt, fchiebt die Schubſtange e abwärts, bis der 
Hebelarm b’ über ihren vorftehenden Rand t einfällt, fie dem: 
nach am Auffteigen hindert, und während des Hammerabfalles den 
Zutritt des Dampfes in den Zylinder N unter den Kolben abfpertt. 

Die Vorrichtung, welche während des Hammerſchlages die 
Löfung der Schubftange e von dem eingefallenen Arm b- bewirkt, 
ift der früher befchriebenen ganz ähnlich, nur ift die vertifale ge: 
rade Schiene h‘ noch länger, wie es die bei fo fchweren Haͤm⸗ 
mern vorfommende noch größere Höhe der Arbeitsſtücke erforder: 
lich macht. Diefe ift namlich oben bei g’ in den Winfelhebel g‘ 
f! o', unten aber bei B in jenen B d“ e’, welche ihre Drehungs⸗ 
punkte in f/ und d’’ haben, eingehängt. Beide Winfelhebel ver- 
bindet mittelft Gelenfen die Stange e’ e’. Auf gleiche Weife ift 
auch der untere Winfelhebel bei ß durch die gleichfalls mit Ge⸗ 
lenken verfehene Stange u mit dem Arın b’, oder vielmehr dem 
Winkelhebel b’ d’ c* verbunden. Der Arm c! bildet eine Sand 
babe, durch welche der Wärter mittelit eined Schlüffeld beim 
Anlaflen der Maſchine oder auch beim Abfalle des Hammerso, 
um den Schlag zu mäßigen oder ganz! abzuhalten (was übri: 
gend y felten nöthig if), den Arm b' auslöfen kann. 
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Die übrige Einrichtung fo wie die nad Umſtänden beim 
Gebrauche erforderlichen Manipulationen’ bedürfen feiner weiteren 
Erläuterung. 

Obſchon aus dem Vorftehenden die Einridtung und Wir: - 
fungsweife eined Dampfhammers hinreichend Mar ſeyn dürfte, 
fo fol doch noch in der Wefenheit der von Herrn Wurm conftruirte, ' 
in Sig. 3— 8, Taf. 384 dargeftellte Dampfhammer feiner finn. 
reihen, zweckmaͤßigen und ſtets ficher wirfenden Einrichtung we: 
gen, näher befchrieben werden. 

Der Unterbau befteht zuvörderft aus einem Balfenrofte oder 
Grand A’, deffen innerer parallelopipedifcher Raum B’ mit gro: 
bem Sand oder Schotter ausgeftampft und mit einer Eifenplatte 
1 bedeckt ift. Auf diefe Platte, welde noch der Holzkranz eins 
ſchließt, damit fie nicht ausweichen fönne, ift ein Eichenflog D/ 
anfgefegt, in welchen freuzförmige Rippen der Platte C ein- 
greifen. Diefer Klotz träge die Eifenplatte A, mit welcher ber 
Amboß B mittelt Schwalbenfchweif verbunden iſt, der einigen 
Spielraum gewährt. um theild ein feſtes Verkeilen möglich zu 
machen, theild die Bahn des Amboßes leicht und genau unter 
jeue des Hammers bringen zu fönnen. 

Ringe um die Platte A, und nicht mit ihr in Verbindung, 
liegt die gußeiferne, mit dem Roſte A’ und dem ganzen inter: 
baue durch bie Schraubenfchließen H’ F’ feft verbundene Platte 
G’ auf dem Balfenroft E/, der ebenfalld mit dem Kloge D’ nit 
verbunden ift, und auf der Einmauerung des Kloge® D liegt. Auf 
der Platte G’ ift fodann das Geruͤſte F des Hammers mittelſt 
der Schrauben E befefliget. 

Diefe Einrichtung gewährt den Vortheil, daß die durch die 
Hammerſchlaͤge hervorgebrachte Erfchütterung möglichft gering 
wird, und dem Hammergerüfte und daher auch der ganzen Mar 
fhine nicht mitgetheilt wird, mithin zur längeren Dauer derfels 
ben wefentlich beiträgt. 

Der Fallflog G hat feine Führung zwifchen den Ständern 
F in der früher bezeichneten Weife, nur erhielt der Amboß B fo- 
wohl, als diefen entfprechend auch der Hammerkopf I zwifchen 
den Ständern F eine fchräge oder eine Stellung über EA. Da- 
durch erhält man bei geringerem Raume, welchen der Hammer 
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einnimmt, und größerer Feſtigkeit des Gerüſtes, für die im 
Werkſtaͤtten zu ſchmiedenden Begenitände hinlänglich freien Spiel⸗ 
raum, um auf den langen aber fchmalen Bahnen des Amboiles 
. und Hammers Eifen fowohl ſtrecken als plätten zu Böunen. 

Der Dampf wird aus dem Keffel durch die Röhre V zuge: 
lsitet, gelangt in das Gehaͤuſe VV des Droſſelventils, welches 
bier ein Schubventil ift, und fodann in jened U des Schubven: 
tild b. Das Droffelventil kaun mittelft des Hebels n’ und der 
Schubflange auf: und abgefhoben, mithin der Zufluß des Dam: 
pfes bei der tiefften Stellung des Schubventils b durch die Röhre d 
unter den Kolben 8 beliebig regulire werden, wodurd nach Belieben 
tim fchuelleres oder langfameres Heben des Hammers erzielt wer: 
ben kann. Dabei entweicht die oberhalb des Kolbens im Cylinder N 
befindliche, von dem in der Abflußröhre T befindlichen Dampf 
bachdrungene, atmofphärifche Luft der Roͤhre O in den ringe 
um die Stopfbüchfe B der Kolbenitauge gelegenen ringförmigen 
Kanal Q und in die Ausflußröhre T, bis der Kolben die Aus: 
mündung der Röhre O im Zylinder N [dhließt, worauf die noch 
übrige Luft durch den, noch etwas weiter anileigenden Kolben S 
sufammengepreßt, zugleich aber das Schubventil dur die for 
gleich zu befchreibende Zteuerung in die Höhe gefchoben, und der 
Damyfzutritt aus dem Keffel unter dem Kolben S abgeſperrt wird. 

Dadurch fömmt aber der Buleitungsfanal mit der Öffnung 
o in Rommunifation, der unter dem Kolben S befindliche Dampf 
fann in den Kanal Q in die Nöhre T entweichen und der Hammer 
fällt, durch die ober den Kolben zufammengepreßte Luft befchleu» 
niget, ab. 

Die Steuerung des Schubventils gefchieht hier gleichfalls 
zunaͤchſt Durch den Dampf, welcher einen Pleinen Kolben h (fiche 
auch % 3. 8, welche diefe Einrichtung im Durchfchnitte befonders 
und im größeren Maßftabe darftellt) in dem Zylinder X auf- und 
abbewegt, je nachdem dad in dem angefegten Gehaͤufe befindliche 
Schubventil feiner Stellung nad den aus dem Gehäufe U in 
jened des Ventils r eintretenden Dampf entweder über oder un: 
ter den Kolben h zu gelangen geftattet. 

Die Kolbenftange k' des Kolbend h fpwohl, ald auch jene - 
k des Schubventils b ift an den Hebel k'' eingehängt, welcher 
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feinen Stügpunft ia A vom Gerüjte hat. Eben fo trägt der in 7 
gefüpte Hebel p’ die Stange p ded Ventile r und die Schub: 
lange p”'. | 

Wird nun bei erfolgendem Hammerfchlage die Schubftange 
p'’ niedergefchoben und das Ventil r dadurch in feine tieffte Stel⸗ 
lung verfegt, welche audy in der Zeichnung angenommen if, fo 
tritt der Dampf oberhalb des Kolbens h, und flößt diefen und wit 
ihm dad Schubventil b nieder, öffnet daher dem Dampf den Zu: 
tritt aus dem Keſſel in den Zylinder N und bewirft den Hub des 
Hammers. 

Wird nun im Augenblicke als der Hammer die geſtattete 
Hubhöhe erreicht hat, die Schubſtange ⸗ und mit ihr das Ven⸗ 
til x in die Höhe geſchoben, fo fann der Dampf unter den Kol: 
ben h treten und ihn in die Möhe treiben, welcher zugleich das 
Schubventil b in die Höhe zieht, den Dampfzuflnß abſperrt, den 
Abfluß aber frei macht, worauf der Sammer wieder abfallen 
faun. | 

Daß für den Abfluß des im erften Kalle unter, im zweiten 
über dem Kolben h befindlichen Dampfes eine Röhre in der Wand 
bes Zylinders X wie bei andern Schubventilen vorhanden feyn 
müfje , verſteht ſich wohl von felbft. 

Diele Einrichtung unterfcheidet ſich bis hieher von jener des 
Herrn Nasmyth nur in der Art der Dampfzuleitung zu dem 
Kolben h durch das Ventil r, gewährt jedoch den Vortheil, daß 
der Kolben h jeder Sperrrung, wie fie bei den oben befchriebenen 
Maſchinen durch den einfallenden Arm b’ erreicht wurde, befreit 
if, und nunmehr die Einrichtung nur in der Art getroffen zu 
werden braucht, daß am Ende des Hammerhubes die Stange p’' 
das Ventil r aufwärts, bei erfolgenden Schlage aber abwärts 
gefhoben werde. Auch find dadurch die, mit dem, bei den Mafchi: 
nen Nasmpeh6 angewenderen Kegelventile r verbundenen 
Unzufömmlichkeiten befeitiget. 

Um num die angegebenen, in den entfprechenden Zeitpunkten zu 
erfolgenden Verfchiebungen zu erreichen, ift die Stange p’ in 
den bei » am Gerüſte geNüpten Hebel vu bei u eingehängt. Dao⸗ 
felbe findet auch mit der Stange ⸗ flatt, welche die auf ihr ver’ 
fhiebbare Schiene y trägt und bei u mittelft eined Zapfens in 
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den Arm u’ g’ des bei g’ geſtützten Winkelhebels f’ g’/ u einge 
fegt ift. Die Stange s ift noch ferner bei hin den Winkelhebel 
h’d’e’eingehängt, welcher bei d’ feinen Drebungspunft hat. 

Hinter der Stange s befindet fich eine fonft gerade, nur an 
ihren Enden gebogene vertifale Schiene, welche bei e’ und f 
ebenfalls mit jenen Winfelhebeln verbunden iſt. An ihr laͤßt ſich 
die Schiene y auf: oder abſchieben. 

An legterer ift der Sperrkegel v angebracht, welcher,. indem 
er in Kerben der erfteren vertifalen Zchiene einfällt, jene y an 
jeder beliebigen Stelle feſthaͤlt. Zum Auslöfen beim Verfchieben 
der Schiene y ift der Sperrkegel mit einem Griffe verfehen. 

Endlich ift aufdie Stanges noch ein Bleiner Sallflogt gefcho: 
ben, und am Fallklotze G des Hammers find zwei Plärtchen mit 
ihren Nafen z und z’ angefchraubt, wovon die erftere weniger, 
bie zweite etwas mehr, über den Fallklotz vorfteht. 

Beginnt nun der Hammerhub, wobei die Stange s, alfo 
auch jene p’’ niedergefchoben find, fo wird von der Nafe 2 das 
Fallkloͤtzchen t ergriffen und aufgehoben ; fodann erreicht die Nafe z 
die Schiene y, ftreift über ihre fchiefe Ebene weg und drückt die bei 
e’ und f/ eingehängte vertifale Schiene nach außen, wodurd) 
die Winfelhebel c’ d’h’und fg’u! gedreht und die Stange s, mit 
ihe jene p'’ in die Höhe gefchoben werden, wodurch der Dampf: 
zufluß unter dem Kolben S aufhört, und der Hammer abfallen 
fann. 

Während feines Abfallens faͤllt auch das Ballflögchen t ab, 
fchlägt bei u auf den Arm u g’ des Winfelhebeld u g’ f’ und 
treibt die Stange s und mit ihe jene p’’ wieder nieder. 

Die dur den Dampfdrud am Ventile r erzeugte, fo wie 
an der Stopfbüchfe der Stange 2 vorhandene Reibung hält wäh- 
. rend des Hammerhubes und deffen Abfalles die Stangen s und pin 
Ruhe, da jedoch diefe Widerftände fo bedeutend find, daß ein 
- bedeutender Schlag des Fallflögchens zum Abfchieben der Stange 
es nöthig wäre, fo daß diefer bei langfam oder von geringer 
Höhe abfallende Hammer leichte zu gering feyn fönnte, auch) 
wohl die heftigeren Schläge einer größeren Maffe t nicht win: 
ſchenswerth erfcheinen, fo ift die auf den Hebel v a drüdende 
Beder x fo angeordnet, daß fie den größten Theil der obigen Rei⸗ 
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bungswiderftände überwältiget und ein ſchwacher Schlag des 
Kloͤhchens t zum Niederfchieben der Stange s hinreicht. 

2 &o empfiehlt ſich diefe Anordnung durch ihre Einfachheit 
und Durch den ruhigen und fiheren Gang der Mafchine, indem 
dadurch felbft bei geringer Hubhöhe und ſchwachen Schlägen einem 
Verfagen der Steuerung wie bei dem prellenden Hebel k' der 
früher befchriebenen Mafchinen vorgebeugt if. Endlih muß 
noch erwähnt werden, daß alles durch Condenfation des Dam⸗ 
pfes in der Mafchine ſich bildende Waller zurüdfließen und ſich 
in der Röhre V’ fammeln Fönne, von wo «8 durch den Hahn a 
zeitweilig abgelaffen werden fann. 

Solche Hämmer auch bei dFoßen Bauten zum Einrammen der 
Piloten anzuwenden, hat fi in England fehr vortheilhaft er: 
wiefen, indem das Einrammen bei dem großen Gewichte des 
Rammklotzes und der möglichen Geſchwindigkeit der Schläge fehr 
ſchnell bewerkftelliget werden, und wohl auch unter den entfpre- 
chenden Umftänden eine bedeutende Verminderung der Auslagen an 
die Anwendung folder Mafchinen zu diefem Zwede geknüpft werden 
fann. Die von Nasmyth Hiezu verwendete Mafchine gewährte 
eine Hubhöhe von beiläufig 46 Zuß. Die Einrichtung derfelben 
it von jener der vorher befchriebenen nicht wefentlich verfchie: 
den, nur muß für die Dampfzuleitung aus dem Keifel und die 
Bewegung von einer eingefchlagenen Pilote zur nächften einzufchla« 
genden gehörig geforgt werden. 

Am Schluffe mögen noch die von Aemangaud in begeich- 
neten Werke angegebenen Zylinders und Kolbendimenflonen bei 
gegebenem Hammergewichte beigefügt werden, wobei die Dampf: 
fpannung im Zylinder zu 4 Atmofphären angenommen iſt. 


Gewicht des Hammerds Durchmeſſer des Zylin- Oberflaͤche des Kolbens 





in Kilogr. ders in Centimetr. in Q. Sentimetr. 
— ——— — — 
100 o 102 80.64 
300 0'120 14345 
300 o’'ı60 230166 
400 0'182 2358-06 
500 0°203 3232-50 


1000 0'274 58640 
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in Kilogr. ders in Centimetr. in QCentimete. 
— — — — —— — 
1600 0'385 8Bo-00 
2000 0'370 107480 
3500 0.414 1344°00 
3000 0.435 1488°70 
3500 0.454 ı6:6°00 
4000 0.485 ı848°00 


Nach Beobachtungen der Gebrüder Schneider, die Dampf: 
fpannung gleichfalls zu 4 Atmofphären im Keffel angenommen, 


ſoll feyn: 
Gewicht des Dub des Gewicht des Heizober: 
Hammers Hammers Apparates fläche in 
in Kilogr. in Metr. in Kilogr. D Metr. 
500 08 11000 12 
1000 1°0 6000 15 
1500 196 18000 20 
3000 so 30000 . 30 
4500 25 90000 40 


I. Hönig. 
Stärße, 


Stärke oder Stärkmehl (auh Kraftmehl oder 
Amylum, Amidam) it der Name einer Bubflanz, welche zu 
den fogenannten näheren Pflangenbeftandtheilen gehört und im 
Shierreiche gar nicht, deſto verbreiteter Dagegen im Pflanzenreiche 
vorfommt. Die Stärke findet fih nämlih: a) In den Samen 
aller Pflanzen, mit Ausnahme der ohnfamenlappigen (Acotyledo: 
nen). befonder® häufig in den Samen der Bräfer, alfonamentlich 
der Setreidearten (39 bis 76 Prozent im Weizen, 38 bis 62 Pr. 
in der Gerfle, 33 bi6 56 Pr. im Roggen, 33 bis bo Pr. im Ha⸗ 
fer, 56 bis 8ı Pr. im Mais, 72 bis y6 Pr. im Reis), dann der 
Hülſenfruͤchte (trocdene Erbfen, Bohnen und Linfen 32 bie 39 Pro: 
zent). — b) In zapfenförmigen, runden mehrjährigen Wur: 
zeln von Pflanzen, welche über die Erde einjährige Stengel 
treiben; befonders in den fnolligen Wurzeln, wie der Kar: 
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toffel (9 bis 25 Prozent des Gewichte), den Bataten (Convolvu- | 
lus batatas, frifcy 9 bis 14 Pr.), der Maniofwurzel (Jatropha 
manihot, deren Stärfmehl unter dem Namen Caſſava oder 
Zapiofa bekannt if), der Pfeilmurjel (Maranta arandinaces, 
36 Pr., das fogenannte Arrow: Root). — c) Jm Stamme 
mehrerer einfamenlappigen Pflanzen (Monocotpledonen), vorzůg⸗ 
lid der Palmen, wie der Sagopalme (Sagus Rumphii, 8. fari- 
nifera, Cycus circinalis und C. revoluta, von welchen dad Stärk: 
. mehl unter dem Namen Sago vorkommt). 

In verfhiedenen Flechtenarten (Lichenes) findet fi eiu 
dem Staͤrkmehl verwandter Beftandeheil, welcher mit den Namen , 
Flechten⸗Staͤrkmehl, Lihenftärke, Lichenin, Moo#- 
flärfe benannt wird; fo im islaäͤndiſchen Moos (Lichen islandi- 
eus oder Cetraria islandica), im irländifchen Mood (Fucns crie- 
pes oder Sphaerococcus\, in Lichen plicatue, L. barbatus, :c. 
Eine andere Varietät des Stärfmehle, dad Inulin (Helenin, 
Alantftärfe, Alerntin, Dahlin, Datifein) wirdinmeh: 
reren Pflanzenwurzeln, wie in ber Alantwurzel (Inula Helenium), 
den Knvllen der Georginen oder Dahlien (Dahlia variabilis), 
den Erdäpfeln (Helianthus tuberosus), der Eichorienwurgel (Ci- 
chorium intybus) zc. angetroffen. Bür die Technik hat jedoch 
ausſchließlich das eigentliche oder gemeine Staͤrkmehl Be 
deutung, auf welches Daher alles Folgende fich bezieht. 

Eigenfchaften der Stärfe. — Durch die Bereitung 
wird das Stärfmehl als eine weiße, im ganz reinen Zuflande 
geruch: und gefhmadlofe, lockere Maſſe erhalten, welche mehr 
oder weniger zu Klumpen gufanımengebaden iſt, fich aber fehr 
leicht in mehlartiges, beim Drüden Inarrendes Pulver zerquet⸗ 
[den oder gerreiben läßt. Dieſes Pulver beſteht — fo lange Pein 
gewaltfames Zerreiben Statt gefunden hat — aus runden oder 
eiförmigen Körnchen von mehr oder weniger unregelmäßiger (oft 
höderiger) Beftals und verjchiedener Größe, wie man leicht erken⸗ 
nen fann, wenn man ein wenig Stärke zwifchen den Singern zer 
reibt und einige Otaͤubchen davon, mit Wafler benept auf einer 
Glaoplatte liegend, unter dem zufammengefegten Mifroffope be⸗ 
trachtet. In einer und derfelben Probe Staͤrkmehl finden ſich 
jederzeit Körner von außerordentlich ungleicher Groͤße, und die 
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fteinften davon find von unmeßbar geringer Dice. Dagegen ift 
das Stärfmehl. verfchiedener Pflanzenarten allerdings durch ein. 
ungleihes Marimum, welches die Körnchen erreichen, charak⸗ 
terifirt. In diefer Beziehung iſt z. B. anzuführen, daß nad mi: 
kroſkopiſchen Meflungen die größten Körnchen im Stärkmehl aus. 


Kartoffeln, gewöhnlich . 0.100 Millimeter S dem 263ſten 
» zuweilen .. 0.140 » » ı88.» 
» und fogar . 0.185 » = » 1423» 
Maranta arundinacea 
(Arrow-root) . . . . 0.140 » = v 188» | 
Palmenmarf (Bag) . 0.070 » = » 376» | 
Saubohnen (Viciafaba) 0.075 >» = » 3ı»v Io 
Einfen 2er. 0. 0.007 » = » 393» |S 
Gemeinen Bohnen (Pha- 8 
seolus vulgaris). . . 0.063 ⸗ = + 8» IS 
Erbin... 2.2000» 0050  » = » 527 » | 
Wein... 22200 0.050 » = » 597», 1% 
Batatenfnollen . . ... 005  » = » 585» | S 
Maibförneen . . .... 0.030 n = + 898%» 
Maniofwurzel (Tapiofa) 0028 >» = » 0940» 
Sefe ...... ... 0°0235 » = » 1054 » 
Sirfeförnern . ... . . 0010 » == » 2634 » 


Auch die Geſtalt der Körnchen iſt in dem Stärfmehl aus ver: 
fhiedenen Pflanzen ungleich. Jene der Kartoffelflärfe find eiför: 
mig oder von unregelmäßiger Rugelgeftalt, auch abgerundetzdreis 
eig (hersförmig) und von anderen Formen, dabei farblos und 
vollfommen durchfcheinend, auf der Oberfläche deutlich gefurcht 
oder faltig; die der Weizenflärke faft genau kugelrund; die des 
Arcow:Root von der Beftalt eined Kugelabfchnitts oder eines an 
dem einen Ende fugelig zugewölbten Zylinders, zugleich weniger 
durchſcheinend als die der meiften übrigen Stärfearten. 

Genaue Unterfuchungen haben gelehrt, daß die Staͤrkekoͤrn⸗ 
chen durchgehende aus Fonzentrifch angeordneten Schichten oder 
Schalen beftehen, die von verfchiedener Dicke und Dichtigkeit find; 
am Ausgezeichnetften unterfcheidet fich die Außerfte Cage durch ihre 
viel beträchtlichere Dichtigfeit und Härte. 

Durch Vergleihung unter einem zufammengefepten Mikro: . 
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ffope, wobei man die Größe und Geſtalt der Körnchen zu beobachten 
hat, tönnen die Stärfearten von einander unterfchieden werden. 
Namentlich ift auf diefem Wege die Unterfcheidung der am aflges 
meinften vorfommenden Arten, Weizen: und Kartoffelitärke, eben 
fo leicht als ficher ; auch die Werfälfchung der Weizenſtaͤrke durch 
eingemengte Kartoffelftärfe fann meiltend ohne Schwierigkeit ent- 
deckt werden. Man darf jedoch nie vergeflen, daß, da jede Art der 
Stärke Körner von ungemein verfchiedener Größe durch einander 
gemengt enthält, die größten Körnchen der Weizenftärke fehr viel 
größer find, als die kleinſten der Kartoffelftärfe; und daß nur eine 
mehrmals mit neuen Portionen wiederholte mifroffopifche Beob⸗ 
achtung zu einem ganz fihern Nefultate führt, weil die Menge 
der zugleich unterfuchten Körnchen nicht beträchtlich feyn kann, 
was vorzüglich bei Beurteilung von vermutheten Gemengen bes 
dacht werden muß. 

Andere, in Ermanglung eines guten Mifroffopes anzuwens 
dende Unterfcheidungsmittel, welche aber jedenfalls weit weniger 
Zuverläßigfeit gewähren, find nachftehende: a) Da die Körndyen 
der Weizenflärfe im Allgemeinen bedeutend Eleiner find, foift diefe 
feiner und zarter anzufühlen, ald Kartoffelftärke. Letztere befigt in 
Pulvergeftalt eine gewille Beweglichfeit, vermöge welcher die Pul⸗ 
vertheilchen leichter aus einander fallen und leichter über eine ges 
neigte Fläche hinabrutfchen, als die Theilchen der Weizenftärke; 
dad Pulver der Kartoffelflärfe gehört zu den ſogenannten »rollens 
den Pulvern.a — b) Die Klümpchen der Kartoffelflärfe befigen 
eben deßwegen einen geringern Zufammenhang, zerfallen leichter 
und bieten nicht fo fcharffantige Bruchſtücke dar, wie die Weizen: 
Härfe. — c) Die Körnchen der Kartoffelftärfe zeigen, befonders 
wenn man etwas davon auf den Bingern ftreicht, fchon dem freien 
Auge, noch mehr unter der Loupe, einen fchimmernden Glanz 
(ähnlich wie auf den Bruchflächen gefochter Kartoffeln), den man 
an der Weizenflärfe entweder gar nicht, oder wenigftend in viel 
geringerem Grade beobachtet. — d) Die Kartoffelftärke fest ſich 
im Waſſer viel fchneller zu Boden, ald Weizenftärke. 

Völlig fihere demifche Proben zur Unterfcheidung diefer 
beiden Stärfearten, namentlich wenn diefelben mit einander vers 
mengt find, kennt man bie jegt nicht; wenigftens babe ich die 
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Angabe von Redwood — wonach beim Zufammenreiben der 
Stärfe mit kaltem deftillistem Waſſer, Biltriren der Slüffigkeit 
und Verfegung derfelben mit Jodtinktur reine Weizenftärfe nur 
eine gelbliche oder röthlichgelbe, da6 Gemenge mit Kartoffelftärfe - 
hingegen eine dunkelblaue Faͤrbung erzeugen fol — nicht beftätigt 
gefunden: ich erhielt fowohl mit reiner Kartoffelftärfe, als mit 
einem Gemenge beider Arten und mit reiner Weizenflärfe, eine 
tiefblaue Barbe, welche allerdingd im letztern Balle weniger intenfiv 
erfchien. Hierbei wird, fehr wahrfcheinlich, viel von der Dauer 
des Neibens abhängen, indem dadurch eine ‚Zerquetfchung der 
Stärfeförner eintreten muß, die bei Der grobförnigern Kartoffel: 
ftärfe fchneller erfolgt. Marozeau gibt zwar an, daß Kartoffel: 
ſtaͤrke, mit Sal;fäure zu einem Zeig angemadht, einen Geruch nad) 
zerquetfchten Ameiſen entwidle, was mit Weizenftärfe nicht der 
Fall ſey; und fchlägt demnach diefes Mittel vor, um die Verfäl- 
fhung der Weizenflärke oder des Weisenmehld durch Kartoffel: 
färfe zu entdeden. Allein aus verfchiedenen Gründen ift auch 
hiervon ein zuverläffiged Refultat nicht zu erwarten. — Cavalie 
fand, daß das Verhalten beider Stärfegattungen gegen Ägtzkali 
verfchieden if. Wenn man eın 2 Sramm Waſſer fallendes Maß 
mit Kartoffelftärfe füllt, diefe in ein weithalfiges Gläschen mit 
eingeriebenem &Stöpfel ausleert, und darin mit 20 Gramm Ägfali: 
lauge von a° Baume übergießt, fo erhält man durch Schuͤtteln 
des zugeftopften Flaͤſchchens in weniger als einer Minute eine 
durchfcheinende Maſſe, welche fo did ift, daß fie beim Öffnen und 
‚ Umflürgen des Gefaͤßes nicht ausfließt. Weizenftärfe auf gleiche 
Weile behandelt, bleibt unaufgelölt, und die Slüffigfeit erlangt 
Beine merklich erhöhte Konſiſtenz. Somit wird diefed Mittel zwar 
wohl anwendbar ſeyn, um reine Kartoffelftärfe von reiner Weizen: 
Rärfe zu unterfcheiden, fchwerlich aber um Einmengungen von 
erfterer in der legtern mit Sicherheit zu entdeden. 

Das fpezififhe Gewicht der Kartoffelitärke und der 
Weizenftärke ift genau das nämliche, wenn feine Zwifchenräume 
in Rechnung gebracht werden (die Stärfe im Wafler, gänzlich von 
demfelben durchdrungen, gewogen wird). Payen und Cheval— 
lier fanden e8 — ı. 53. Nach ihnen wird ein Gefaͤß, weldyes 
1000 Gewichttheile Waller faßt, von Boo Oth. Kartoffelſtaͤrke 
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oder von 794 Gth. Weizenftärfe (im trockenen Zuftande) angefüht. 
Ich felbft Habe (dur Wägung im Wailer) das fpezififche Gewicht 
der Weizeuftärte, der Kartoffelitärke und des Arrow:roet genau 
übereinflimmend = ı. 49 gefunden, und beobachtet, daß trodene 
858 Gth. Kartoffelftärfe oder gı8 Gth. Weizenftärfe den Raum 
von 1000 Sth. Waller einnahmen, wenn die Zwifchenräume mit 
pulverigen Theilchen ausgefüllt waren, fo weit dieß durch forge 
fältige Zufammenrütteln erreichbar ift. 

Im gewöhnlichen Iuftteodenen Zuftande enthält die Stärfe 
eine gewifle Menge hygroſkopiſche Feuchtigkeit, wovon es herrührt, 
daß durch voliftändige Austrodnung in der Biedhige des Waſſers 
die Weizenflärfe 12 bis 14, die Kartoffelſtaͤrke 16 bis ı8 Prozent 
ihres Gewichts verliert. In diefen völlig trockenen Zuftande befteht 
das Stärfmehl — gleichviel von welcher Pflanze genommen — 
aus 44 .48 Kohblenftoff, 6. ı5 Waflerfloff und 49.37 Sauerftoff 
in 100 Gewichttheilen. 

Den Beobachtungen von Dumas zufolge beträgt der Waf- 
fergehalt des Staͤrkmehls (aus Kartoffeln): | 

a) nachdem es, frifch bereitet und noch ganz naß, 24 bis 36 
Stunden auf einer waflereinfaugenden Zläche, z.B. einer Gypo⸗ 
platte, gelegen bat (worauf durch Preifen Fein Waſſer mehr davon 
getrennt werden fann) 45 Prozent; 

b) GSetrodnet und dann bei gewöhrlicher Temperatur 
(+ 160 R.) während einiger Tage an feuchter Luft audgebrei- 
tet, 35 Prozent; 

c) in trodenen Magazinen aufbewahrt, ı8 Prozent; 

d) bei einer Temperatur von + ı3 bis 16° R. im Iuftleeren 
Raume getrodnet, q bi6 10 Perzent; 

e) bei -— 80 bi6 100° R. im Iuftleeren Raume gänzlich 
ausgetrodnet, Null. 

Wird Stärfmehl anhaltend auf einen die DSiedhige des Waſ⸗ 
ſers betraͤchtlich überſteigenden Grad erhitzt, fo verbreitet es einen 
Geruch nach gebranntem Brote, wird zuerſt gelblich oder röthlich, 
dann unter Ausftoßung von Dämpfen branngelb, ift nun vollftändig 
im falten Wafler auflöslich, bilder mit dieſem eine fchleimige kle— 
bende Zlüffigkeit, und zeigt überhaupt die wefentlichen Eigenfchaf: 
ten des arabifchen Gummi, ftatı deffen e8 auch angewendet werden 
Teqnol. Eneytlop. xXVi. vd 9 
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fun — Stärfegummi oder Dertrin. Ein gewiffer Waflere 
gehalt der Stärke erleichtert Diefe merfwürdige Veränderung, fo 
daß diefelbe an gewoͤhnlichem Iufttrodenem Staͤrkmehl ſchon bei 
+ 128° R., an vorher gänzlich ausgetrocknetem hingegen erft bei 
-- 160 bi6 176° R. erfolgt. Zt die Stärke vorläufig mit fehr 
verdünnter Salpeterfäure befeuchtet, fo erfolgt die Umwandlung 
in Dertrin ſchon bei einer Temperatur von Bo bis go’ R. und 
obne bedeutende Bräunung. j 

Bei ftarfer, an das Gluͤhen reichender Hitze erweicht die 
Stärke fih, ſchwillt auf, verkohlt, entwidelt ftechende Dampfe und 
verbrennt mit heller Slamme. 

Beſonderes Intereſſe bietet das Verhalten der Stärfe zum 
Waller dar. Im falten Wafler ift das Stärfmehl, deffen Körn- 
chen noch unverlegt find, völlig unaufloͤſlich; es zerfällt darin 
und vermengt fih durch Rühren oder Schütteln damit zu einer 
mildigen Slüffigfeit, au6 welcher ed in der Ruhe unverändert 
wieder zu Boden fällt. Wird hingegen Staͤrkmehl troden oder 
mit Bailerzufag auf einemReibfleine oder in einer Schale (am beften 
mit Zufag von feinem fcharfen Sande) anhaltend gerieben, fo 
jerreißt in Folge der mechanifchen Gewalt die Außerfte Schale 
oder das die Häutchen, von weldyem ein jeded Körnchen ums» 
ſchloſſen ift, und die innere Subſtanz wird bloßgelegt, welche im 
falten Waſſer auflöslich ift. Gehoͤrig zerriebene Stärfe bildet alfo 
mit Wafler ohne Beihülfe der Wärme eine mehr oder weniger 
dicke Auflöfung, in welcher nur die zerriifenen Oberhaͤutchen 
(ungefähr ?/, bid '/, Prozent vom Gewichte der Stärke betra: 
gend) unaufgelöft ſchwimmen. Diefe Erfcheinung tritt bei der 
Behandlung des unzerriebenen Staͤrkmehls mit fochendem (oder 
wenigftend über 60° R. heißen *) Waller ein, weil in diefem 
Balle die Oberhäutchen durch die Einwirfung der Hipe, oder viel« 
mehr durch das Aufquellen des von ihnen umfchloffenen Inhalte 
zerplatzen. Dieß ift die gewöhnliche Vereitungsdart der Stärfauf: 
loͤſung oder des Kleifters, der als Klebemittel zum Gteifen 


*) Die Kleifterbildung tritt mit Weizenftärfe bei 68 bis 73° R., mit 
Kartoffelftärke ſchon bei 48 bis 56° R. ein, wird aber jedenfalls 
durch höhere Temperatur befchleunigt. 
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(Stärken) der Wäfche, zum Appretiren der Leinen- und Baum: 
wollzgeuge zc. fo außgedehnte Anwendung findet (vergl. Bd. IL, 
©. 206). Kartoffelftärfe gibt einen dickeren Kleifter ald Weizen: 
flärfe *), vorausgeſetzt daß beide mit gleichen Mengen Wafler 
verbunden werden. Um den Stärfefleifter fchnell und gut zu be- 
reiten, rührt man die Stärfe mit ein wenig kaltem Waſſer zu 
einer diden Milch an, und gießt diefe in einem dünnen Strahle 
unter eine größere Menge Bochendheißen Waſſers, welches man 
dabei umrühre; oder ſchüttet umgekehrt das heiße Waller unter 
ſtetem Umrühren nach und nach zu der kalt angemachten Stärke. 
Auf folche Art erfolgt die Auflöfung gleichmäßig. Wenn man 
dagegen das trodene Stärfmehl ohne Vorbereitung mit dem hei« 
ben Wailer zufammenrührt, fo erzeugen fi) Klümpchen mit einem 
eingefchloffenen Kerne von unaufgelöfter Stärke, von wel: 
chem durch die Flebrige Umpüllung die Einwirtung des Waifers 
abgehalten wird. Starker (dider) Kleifter gerinnf beim Erkalten 
zu einem gallertartigen Klumpen, der nicht gut mit dem Pinfel 
aufgeftrihen werden fann; diefem Webelftande bengt man vor, 
indem man den Kleifter in der bis zum Erfalten verfließenden 
Zeit mehrmals tüchtig durchrührt, wonach er fchließlich eine gleich" . 
förmige, falbenähnliche oder fchleimige Befchaffetheit annimmt, 
welche das Auseinanderftreichen ohne Klümpchen geftattet. Soll 
der Kleifter ald Alebemittel befonders feit binden, fo löfet man 
bei deſſen Bereitung in dem kochenden Waſſer vor dem Einrühren 
des Falten Stärkebreied etwas Tifchlerleim auf. Zum Steifen der 
Waͤſche ift Kartoffelftärke weniger tauglich als Weizenftärfe, weil 
erftere — zufolge der bedeutenden Größe ihrer Körnchen — im 
Kleifter größere unaufgelöfte Häutchen Hinterläßt, die fich beim 
Biegeln (Plätten) unter dem Eifen fortfchieben und abfchälen. 
— Der Kleifter fann nicht ald eine wahre, vollfommene Aufld« 





*, Rah Pfaff. — Dtto (in feinem Lehrbuche der rationellen Pra⸗ 
is der landwirthſchaftlichen Gewerbe, 2. Auflage, ©. 332) gibt 
dad Gegentheil an; allein dieß ifl ein Verſehen. Meinen’ eigenen 
vergleichenden Verſuchen zufolge ift der Kartoffelitärke:Kleifter ſehr 
viel fteifer als jener von Weizenſtärke mit gleihem Verhältniß 
Waſſer; zugleich erſcheint erfterer beinahe gladartig klar und 
durchfichtig, letzterer Hingegen ftark trüb. 

9* ⸗ 
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fung ded Stärfmehls, in dem firengen Sinne, betrachtet werden ; 
vielmehr fcheint darin die Maffe der von ihrer Hülle befreiten Stärfe: 
koͤrnchen nur außerordentlih (nah Dumas bis zum 3ofachen ihres 
natürlichen Volumens) dufgequollen und von Waffer Durchdrungen 
zu feyn. Legt man nämlich den Kleifter auf eine dide Schichte 
Löfchpapier,, fo entzieht diefed ihm durch Einfaugung eine große 
Menge Waller, und der Rückſtand trocknet zu einem hornaͤhnlich 
ausfehenden Körper ein, welcher gepulvert und mit kochendem 
Waffer übergoffen, neuerdings die, Erfcheinung des Auffchwel: 
lens zu einer Art Gallerte zeigt. Erſt durch Kochen mit einer 
fehr großen Menge Waſſer fcheint der gallertartige Kleifter eine 
wirfliche Auflöfung zu erfahren; dem in diefer Auflöfung enthal: 
tenen veränderten Staͤrkmehl ift der Name Amidin gegeben 
worden. Eine gewiſſe Portion deffelben ift fhon im gewöhnlichen 
Kleifter vorhanden, und fann aus demfelben durch Faltes Wafler 
auödgezogen werden. Wird eine geringe Menge Stärke zu einer 
großen Quantität Waſſer gefept und diefe Flüſſigkeit laͤngere Zeit 
gefocht, fo tritt eine weiter gehende Deränderung des Stärf: 
mehls ein, vermöge welcher beim Abdampfen fein Kleifter ent: 
fteht, fondern ein unzufammenbängendes weißes Pulver abgefchie: 
den wird. In gelinder Wärme getrodnet, vereinigt fich diefes 
Yulver zu feiten, farblofen, durdfichtigen Blaͤttchen, die ſich 
leicht wieder in (faltem oder warmen) Waſſer auflöfen und ein 
Gemenge von Staͤrkegummi (Dertrin) mit unfriftallifirbarem 
Zuder (Traubenzuder) find. 

Kleifter, der gefroren ift, und wieder aufthaut, fcheidet 
fih in Waller (oder ſchwache Amidin Auflöfung) und Bloden von 
Staͤrkmehl, welches Lebtere mit heißem Wafler aufs Neue Kleifter 
zu bilden im Stande iſt. 

Bei gewöhnlicher Temperatur ſich felbft überlaffen, wird 
der Kleifter (wenn er nicht fo dick ift, daß er bald eintrodnet) 
dünnflüſſig uud ſauer (durch Bildung von Milchfäure), fegt Schim- 
mel an, abforbirt Sauerfloffgad aus der Luft, entwidelt dafür 
kohlenſaures Gas, und hinterläßt zulegt einen Ruͤckſtand, wel- 
her nebft etwas unzerſetztem &Stärfmehl und Amidin vorzüglich 
Zuder und Stärfegummi (Dertein) enthält.. (Bd. VI. &. 337 
bie 338) — In Weingeift ift die Stärfe vollkommen unauflös- 
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ih; im Gegentheile wird aus dem Kleifter durch beigefügten 
Veingeiſt die Stärke (und das Amidin) abgefchieden. | 

Mit ägender. Kali: oder Natronlauge zufammengerieben, 
löfet fich Die Stärke in derfelben auf und bildet mit fhwacher Lauge 
eine trübe Flüſſigkeit, mit ftarfer, eine durchſcheinende Gallerte. 

Verdünnte Säuren, namentlih Mifchungen von Waffer 
und wenig Gchwefelfäure oder Salzſaͤure, bewirken bei länger 
dauerndem Kochen mit Stärke eine Umwandlung derfelben zuerft 
in Gummi (Dertrin) und dann in Zuder (Krümel: oder Trau⸗ 
benzucer). Diefelbe Verwandlung findet Statt, wenn dünner 


Stärkelleifter längere Zeit mit Geſtenmalz in Berührnng gelaffen: 


wird, am beften bei einer gleihmäßig unterhaltenen Temperatur 
von + 48 bis 60° R. Auf dieſe Erfahrungen gründet fich die 
Fabrikation des Staͤrkezuckers und des Destrin:Sprups, 
welche als Surogate des gewöhnlichen Zuders und Syrups An: 
wendung gefunden haben. Die Wirkfamfeit des Gerftenmalzee 
beruht auf einer eigenthümlich darin enthaltenen Subſtanz, der 
Diaſtaſe, welde für ſich dargefiellt werden fann, indem man 
friſch gekeimte Gerfte im Mörfer zerreibt, mit der Hälfte ihres 
Gewichtes Wafler anrührt, auspreßt; die abgelaufene Fluͤſſig⸗ 
keit durch Alkohol fällt, und den Niederfchlag durch wiederhol: 
tes Auflöfen in Waſſer und Fällen mittelft Alkohols reinigt, end» 
[ich in gelinder Wärme trodnet. Die Wirffamkeit der Diaftafe 
it fo groß, daß ein G:wichtötheil derfelben 2000 Zheile Stärke 
in Deztrin und mit Sicherheit 1000 Theile Stärke in Zuder ums 
wandelt. Der Zufag von ©erftenmalz zu der gefodhten und zer: 
Hleinerten Kartoffelmaffe bei deren Vorbereitung zum Brannt⸗ 
weinbrennen erflärt und rechtfertigt fi aus dem Vorftehenden, 
da der Zweck derfelben Fein anderer ift, ald das nicht gährungs- 
fähige Stärfmehl der Kartoffeln durch Einwirfung der Diaftafe 
in gährungsfähigen Zuder umzuwandeln. (Vergleihe Band VI. 
Zeite 338 — 341.) 

Unter den übrigen chemijchen Eigenſchaften der Stärke ift 
fchließlich ihre Verhalten zum Jod anzuführen. Feuchtes Stärf: 
mehl mit Jod zufammengebracht, vereinigt ſich damit zu viner 
Verbindung von fchän und tief blauer Barbe. Daher fommt 
diefe Farbe fogleich zum Vorſchein, wenn man wällerige Jod⸗ 
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tinftur auf Stärfmehl bringt, oder Letzteres mit ein wenig wein: 
geiftiger Zodtinftur benegt und Waller hinzufügt. Das Jod dient 
. auf folhe Weife ald Reagens zur Erfenaung und Entderfung 
der Stärfe. Stärfeauflöfung (Kleifter) zeigt gleiche Reaktion 

Dertrin aber gibt mit Jod eine purpurrothe Färbung. 


Bereitung der Stärke (Stärfefabrifation). 


Das Stärfmehl iit in den Zellen der Pflangentheile, worin 
es vortommt, mechanifdy abgelagert, nicht chemiſch mit andern 
Stoffen verbunden ; daher ift feine Abfcherdung den Wefentlichen 
nach ein rein mechanifcher Prozeß und chemiſche Einwirkungen 
treten dabei nur in foferne theilweife wirffam auf, als fie zur Auflö- 
fung, fomit ſchnellern und vollſtaͤndigern Entfernung eingemengter 
Subitanzen beitragen. Dieß ift im Befondern bei der Fabrikation 
der Stärfe aus Weizen der Fall. In Kürze beruht jede Art 
von Stärfefabrifation darauf, daß man das ftärfehältige Mate: 
rial zerfleinert und mit reichlicher Menge Waſſers vollftändig 
auswäfcht oder ausfnetet 2c., wobei von den ablaufenden Waf: 
fer die Stärfeförndhen mitgeführt werden, die fich nachher in 
der Ruhe daraus abfegen ; der Bodenfaß (die Stärfe) wird wei⸗ 
ter gereinigt und fchließlich getrodnet Für die einzelnen Miateria: 
lien erleidet dad Verfahren verſchiedene Modififationen, daher es 
nöthig ift, in diefer Beziehung die Verfahrungsarten abgefondert 
zu befchreiben. Wir werden uns vorzüglid mit der Bereitung 
der Stärke aus Weizen und aus Kartoffeln zu befchäfti: 
gen haben, da diefe beiden (in Europa) die faft ausfchließlich an⸗ 
gewendeten Materialien find. Roden und Berfte werden, wenn 
man fie in einzelnen Faͤllen auf Stärfe verarbeitet, dem Weizen 
gleich behandelt. 


A. Babrifation der Stärfe aus Weizen. 

Im Weizenforne beträgt die Schale oder Hülfe ge: 
wöhnlich weniger als ein Zehntel vom Gewicht ded Ganzen, oft 
une 4"/, bis 7 Prozent, zuweilen dagegen bis 15 Prozent. Sie 
ift für die Stärfebereitung nutzlos, da fie fein &tärfmehl ent: 
hält und faft ganz aus Pflanzenfafer befteht. Es fommt mithin 
nur der mehlige Kern in Betracht, deffen Beftandtheile folgende 
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find: a) Stärke, gewöhnlich mindeftens nahe die Hälfte, oft 
jwei Drittel und manchmal bis zu drei Viertel vom Gewichte des 
ganzen Weisend ausmachend. — b) Kleber (Pflanzenleim, 
Stuten), ein eigenthümliher, aus Kohlenſtoff, Wailerftoff, 
Sauerftoff und Stickſtoff zufammengefepter Körper, welcher in 
dem bei der Abfcheidung vorhandenen feuchten Zuftande eine graue, 
for! Plebende, elaftifhe und fehr zähe, in Fäden ausziehbare 
Maſſe darftellt, nach dem Austroduen aber braun oder bräunlich- 
gelb (durch Ausfochen mit Weingeift gereinigt: weißgrau), durch⸗ 
fheinend, hart und fpröde erfcheint. Er wird weder vom Waſſer noch 
vom Weingeift aufgelöil und geht, feucht fich felbit überlaffen, zuerſt 
in faure Gaͤhrung, dann in ſtinkende Faͤulniß. Wenn er ſauer ge: 
worden, aber noch nicht gefault ift, bildet er eine breiartige, 
nicht mehr elaftifhe, vielmehr mit dem Pinfel auszuftreichende, 
dabei ſtark klebende Maile. Der frifch bereitete feuchte Kleber ent 
hält na Sauffure 87 Prozent, nah Henry zwei Drittel 
feines Gewichts, nah Bouffingault 68.4 Prozent Waffer ; 
der getrocknete nimmt durdy Einweichen in faltem Waſſer allmaͤ⸗ 
lig wieder die nämliche Befchaffenheit an. Schwache Säuren, 
fo namentlich die Eifigfäure und die verdünnte Schwefelfäure, [ds 
fen den Kleber leicht auf; deögleichen dbende Kalılauge. Die 
Menge diefes Beflandtheiles in dem Weizen ift fehr verfchieden; 
beträgt aber wenigftend ein Zehntel des Gewichts, und meift 
defto mehr, je geringer der Gehalt an Stärfmehl iſt. 
— c) Summi. ı, bis 2°/, Prozent vom Gewichte des Weir 
jend, manchmal etwas mehr (bis 5 oder 6 Prozent). — d) Zu: 
der (Schleimzuder?), ı'/2 biö 5'/, Progent. — e) Eiweiß: 
ſtoff (Pflanzgeneiweiß), in feinen Eigenfchaften und feiner Zu: 
fammenfegung (aus Kohlenfioff, Waſſerſtoff, Stiditoff und 
Sauerſtoff) mit dem Eiweiß der Voͤgeleier übereinftimmend *), 





*) Zmwifhen der Zufammenfeßung des Eiweißſtoffs und jener des 
reinen Klebers fcheint Fein Unterſchied zu ſeyn. Bouffin 
gauft fand in: a) rohem oder unreinem Kleber; b) der durch 
Weingeift aus rohem Kleber ausgezogenen Subſtanz; c) dem reis 
nen Kleber (durch Auflöfung des unreinen in Gffigiäure und Faͤl⸗ 
fung mittelft Eohlenfauren nmoniaks dargeitellt) ; d) dem Eiweiß: 
ftoff des Weizens: 
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1/, bis ı'/,. Prozent. — f) Ein fette8 Ohl in geringer Menge 
(Höchftend etwa ı Prozent), deilen Sitz der Keim (Embryo) des 
Meizenfornes iſt. — g) Mehrere Salze von Natron, Kalk ıc. 
befonders phospherfaure , auch fchwefelfaure, falzfoure zc., de 
ren Geſammtmenge gewöhnlich nicht '/, Prozent überfteigt. h) 
Waſſer (natürlide Seuchtigfeit) von 11 bi 16 Prozent; durch 
Kronen beit 30° R. werden davon nur ungefähr 4 Prozent aus: 
getrieben , das Übrige entweicht erft bei Höheren Wärmegraden. 

Aus dem Angeführten ergibt fih, dag Stärke und Kle— 
ber zum allergrößten Theile den Mehlförper des Weigens bil: 
den ; fie find es denn auch allein, weldye bei der tärfebereitung 
die Hauptrolle fpielen. Es wird intereffant feyn, die Meuge dies 
fer zwei Beftandtheile, wie man fie bei Unterfuchung verfchiede: 
ner Sorten Weizen und Weizenmehl gefunden hat, fen- 
nen zu lernen. Unter Kleber ift überall roher (ungereinigter) zu 
verftehen. 

Weizen, 100 Gewichttheile: 








Stärke. - Kleber. nach: 
—8)t — ,?; ur 
Englifcher (Middlefer). ... 765 — 190 — Day. 
x » Som: 
merweizen.. ......e 700 — 240 — 
GSizilianiſcher, dickſchalig.. 725 — 230 — 
” dünnfchalig... a2 — 239 — » 
Polnifher ..: er... „50 — 20 — » 
Nordamerikanifcher. - . ... 730 — 225 — » 
Englifcher, vom Mehlthau be: 
fallen... .... 178 — 2330 — » 
’ brandig .-.. . 520 — 130 — » 
Polnifcher, weiße Sorte... 389 ı — 351.0 — Berliner Ver: 
ſuchen. 
a) b) c) d) 


Kohlenitoff - ... 53.5 — 54.3 — 51.3 — 52.7 
Waflerlof .-.. .o— 75— 65 — 6.9 
Etidfloff -.- - 15.0 — 13.9 — ı89 — 18.4 
Sauerfloff . .. 24.5 — 244 — 22.3 — 22.0 
Ale diefe Subftanzen waren im Wafferbade und zuletzt noch 
im luftleeren Raume (alfo volltommen) getrodnet. 
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Stärke. Kleber. nad: 
——z — ne’ 
Pelniſcher, Hochbunte Sorte . 543.7 — 194.9 — Berliner Ver⸗ 
ſuchen. 
Aus der Ukermark..... 519.6 — 231.4 — ” 
Laufiser (Buben) -..... 5158 — 226.4 — » 
Pommerſcher (Otralfund) . . 587.8 — 135.9 — » 
Nordamerilanifh.(New:Yoıf) 519.6 — 229.7 — » 
» >» 541.1 -— 179.5 — » 
» r 547.0 — 191.4 — ’ 
.» » 526.7 — 218.3 — » 
» (Virginien) 4864 — 260.1 — > 
» r 438.6 — 303.6 — » 
» (Philadelphia) 448.7 — 339.5 — » 
’ » 480.7 — 361.5 — > 
» » 517.4 — 235.4 — » 
Giüilianifher, -.. 2... 717.0 — 147.0 — Kagenberger. 


Veizen, mit Menfchenharn ges 
düngt ..... 399.0 — 351.0 — Hermbflädt. 


» » Rindéblut gedüngt 413.0 — 342.4 — » 
» » Menfchenfotb » 414.4 — 339.4 — v 
» » Ziegenmift » 425.0 — 328.8 — » 
» » Shafmilt »r 428.2 — 329.0 — » 
» » Dferdenift » 616.4 — 136.8 — » 
» » Kuhmilt » 633.4 — 119.6 — » 
» » Taubenmiſt » 631.8 — 133,0 — » 
» » Pflanzgenerde » 659.4 — 96.0 — » 
»  ungedüng. ..... 666,6 - 92.0 — r 


Emmer (Triticum dicoccum) 587.9 — 129.8 — Zenned. 
Weizenmehl, 1000 Gewichttheile: 


Stärke, Kleber. nad: 
— — — 
Bon franzoͤſiſchem Weizen. . 728.0 — 102.0 — VWauquelin. 
» » ’ ..71149 — 1096 — » 
» » v . 718.0 — 103.0 — » 
» > > . 6778 — 90.2 — » 
» Odeſſaer »  ..7200 — 730 — » 
> » » . 708.4 — 131.0 — » 
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Stärke. Kleber. nad: 
— — — ven’ Nana’ 
Bon Odeſſaer Weisen . . . 630.0 — 120.0 -- Rauguelin. 
» N » . . 565.0 — 145.5 — » 
» Winterweisen . ... .. 680.0 — 240.0 — Vogel. 
» franzöfifch. Weizen (?) . 745.0 — 125.0 — . Proufl. 
v » » beſtes 750 — 245 (trod.8o) Henry. 
> » » gewöhn- 


liches. 700° — 245 (» 80) » 
» Ddefaer » ....660 — 365 (» 120) » 
» frangöfifchem Weren . 851 — 91.9 — Bouſſin⸗ 
gault. 
» Spelz (Triticum spelta) 
feinſtes Mehl von Um. 40 — 210 — Vogel. 
» Einforo (Triticum mo- 


nococcum) un- 
gebeutelt ..... 648.4 — 149.6 — Zenneck. 
» »  gebeutelt .. . 764.6 — 1534 — v 


Bouffingault fand in dem getrodineten Mehle von a5 
verfchiedenen, auf demfelben Boden gewonnenen Weizenforsen 
20.8 bis 33 3 Prozent Kleber — im ganz trodenen Zuftande bes 
rechnet. | 

Krocker, der den Stärfegehalt mehrerer Getreidearten und 
Mehlforten auf einem Umwege chemiſch beflimmte (durch Kochen 
der Subſtanz mit verdünnter Schwefelfäure, Gährung des dabei 
entfiandenen Zuckers, und Beobachtung der eintretenden Kohlen: 
fäure-Entwidelimg), wies folgende Mengen Stärfmehl im Wei: 


gen nad: | 
Zalavera-Weisen. ...... 472.9 bis 478.6 in 1000 Xheilen. 
Sandomierg Weisen . . . . . 4479 » 455.0 » 
Whitington- Weisen ... . . 446.2 » 456.7 » 
Einforn (Trit monococcum) 460.2 » 475.2 » 
Weizenmehl Nr. ı, von Wien 561.9 » 570.2 » 

» Nr. 2, 578.0 » 583.2 » 

» Nr.3, > 499.3 » 504.6 » 


Die ungemein. großen Werfchiedenheiten zwifchen obigen 
Refultaten find nicht allein der ungleichen Befchaffenheit des 
Weizens felbft zugufchreiben, fondern rühren theilweife von ganz 


Fabrikation aus Weizen. 139 


anderen Umſtaͤnden her: ob das Korn oder das Mehl vor der 
Unterſuchung mehr oder weniger getrocknet, dad Letztere mehr oder 
minder fein gebeutelt (von Kleientheilchen mehr oder weniger 
befreit) war; bei welchem Grade der Austrocknung die Beſtand⸗ 
theile (Staͤrke und Kleber) gewogen wurden. uͤber dieſe Punkte 
find nicht immer hinlaͤnglich genaue Angaben gemacht, zuweilen 
fehlen dergleichen ganz. Vorzüglich aber ift der Grad ded Aus: 
trodnend von Bedeutung für die Menge des Klebers, da diefer 
ungetrocknet einen fo großen Waſſergehalt einfchließt. Bei den 
Verfuhen von Vogel ift der Kleber feucht gewogen worden; 
eben fo bei jenen von Henry (deren Refultaten oben das Gewicht 
des Klebers im trodenen Zuftande zwifchen Klammern beigefegt 
N). Vauquelin und Prouft haben den Kleber troden be: 
flimmt; eben fo Hermbftädt, der die zum Trocknen angewen- 
dete Temperatur auf +30 R. angibt. Der von Bouffin: 
gault abgefchiedene Kleber war im Waflerbade (alfo beinahe 
+80° R.) und fchließlich noch im Iuftleeren Raume getrodnet; 
die erhaltenen 9ı.9 Theile hatten im frifchen (feuchten) Zuftande 
291.2 gewogen. Streng mit einander vergleichbar find demnach 
me die von demfelben Chemiker berrührenden Ergebniife. Sofern 
bei allen angeführten Unterfuchungen die Beftandtheile mechanifch 
(durch Auswafchen) von einander gefchieden wurden, gibt daß 
Refultat durchaus den Stärkegehalt etwas zu hoch, den Kleber: 
gehalt entiprechend zu niedrig an, weil ein kleiner Antheil 
Kleber der Stärfe beigemengt bleibt. 

Aus Hermbſtädt's Beobachtungen und anderen überein- 
flimmenden Erfahrungen geht hervor, daß auf fehwerem, ftarf 
gedüngtem Boden gewachfener Weizen reich an Kleber und da» 
gegen ärmer an Stärfmehl ift. Er eignet ſich Dadurch vorzüglicher 
‚um Nahrungsmittel (zu Brot» und Kochmehl), Hat aber für die 
Stärfefabrifation, Branntweinbrennerei und Bierbrauerei nicht 
fo viel Werth als die von leichterem oder ſchwaͤcher gedüngtem 
Boden flammenden, ſtaͤrkmehlreicheren Sorten. Gewöhnlich unter: 
fcheidet fich jener Pleberreiche, auf ſchwerem Boden gewachfene 
Weizen durch die Hülſen, eine braune Farbe und ein hornartig 
dichtes, durchfcheinendes Anfehen feiner Bruchflächen, weßhalb 
man für die Stärfebereitung jederzeit einem dunnhülfigen, gelb: 
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Iichweißen, auf dem Bruche mehligen Weizen den Vorzug geben 
fol. Solcher wird gewöhnlich auf fandigem Thon» oder Lehm- 
boden, am beften aber auf fruchtbarem Kalfboden gewonnen. Da 
indeffen die äußeren Kennzeichen doch feinen genauen Schluß auf 
den Stärfegehalt geftatten, fo bleibe das Zuverläßigfte, durch 
einen Verfuch im Kleinen fich direft darüber aufzuflären, wenn 
man verfchiedene Weizenforten vergleichen oder deren Werth für 
die Fabrikation ermitteln will. Zu diefem Zwede Fın man ein 
Viertelpfund Weizen in einem irdenen Gefäße mit fo viel Waffer 
übergießen, daß dadfelbe ı bis 2 Zoll Hoch darüber fleht; ihn 
darin weichen Taffen, bis die Körner fehr leicht und vollfläudig 
zwifchen den Bingern zerquetfcht werden fönnen; dann alles 
Waſſer abfeihen, den gequollenen Weisen aber in einem reinen 
metallenen Mörfer zu einem gleichförmigen Brei zerflampfen, 
diefen Brei endlich — loſe in ein nicht zu dichtes Teinenes Tuch 
eingebunden — unter Waſſer in einer tiefen Schüffel fo lange 
audfneten, bis bei fortgefeßter Arbeit in ernenertem Waſſer dieſes 
nicht mehe mildhig wird. Aus dem gebrauchten Waſſer ſetzt fich 
nach mehreren Stunden die durch die Poren der Leinwand ge 
drungene Stärfe ab, welche man auf einem Teller in der Zimmer: 
wärme trocknet und zulegt wägt. Ihr Gewicht gibt genau 
genug den Stärfegchalt in Y, Pfund Weizen, woraus leicht der 
Ertrag in Prozenten oder für den Degen berechnet werden Bann. 
Geſetzt, man erhalte aus 7, Pfund Weizen 4:/, Loth Stärke, 


4 X 100 
8 


fo zeigt dieß auf 100 Pfund Weisen = nahe 


58 Pfund, oder auf ı Megen Weizen — deſſen Gewicht bei: 
fpielweife zu 114 Pfund angenommen — RE — pop 
66 Pfund an. 


Zur GStärfefabrifation eignet fi auch folcher Weizen, 
welcher bei langer Aufbewahrung in den Magazinen verdorben 
ift, noch recht gut; denn diefe Verderbniß greift dad Staͤrkmehl 
weniger als die anderen Beflandtheile an. Daß vom Brand und 
Mehlthau (Bildung verfchiedener Arten fehr Peiner Pilze 
während des Wachsôthums) befchädigter Weizen eine fehr vermin: 
derte Ausbente an Stärke liefert, geht aus den oben (in der Ta⸗ 
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belle) mitgetheilten Beobachtungen von Davy hervor. Dieſe 
Krankheiten zerſtoͤren, zu ihrer hoͤchſten Entwickelung fortge⸗ 
ſchritten, ſogar den Staͤrkmehlgehalt gaͤnzlich. Indeſſen wird 
brandiger Weizen, dem der Brand nicht zu ſehr geſchadet hat, 
wegen feines wohlfeilern Preiſes oft zur Staͤrkebereitung benußt. 
Unreifer Weizen gibt nur wenig Staͤrke; ausgewachſener 
um 6 bis 30 Prozent weniger ald guter Weizen. — 

Die NHauptarbeiten der Weizenftärke Fabrikation find: 
ı) die Vorbereitung ded Weizend; =) die Abfonderung der Stärke 
daraus, durch Austreten ꝛe.; 3) die Reinigung der Stärke durch 
Waſchen und Schlämmen; 4) dad Trodnen derfelben. \ 

ı) Vorbereitang des Weizend. — Ihr Zweck ift, 
das Korn dergeftalt zu erweichen und zu zertheilen, daß die Zellen, 
in welchen die Stärfeförndhen liegen, geöffnet werden; deun nur 
dadurch entfleht die Möglichkeit, nachher mittelft eines einfachen, 
durch mechanifchen Druck unterſtuͤtzten Walch: oder Schlämmpro- 
jeifed die Abfonderung der Stärke von den übrigen Beftandtheilen 
zu bewirken. 

Es gibt zwei Haupt: Methoden, den Weizen in gebachter 
Abficht vorzubereiten. 

a) An den meiften Orten (namentlid auch in Malle, 
welches wegen der Vorzüglichkeit feiner Stärke eined wohlbegrün: 
deten Rufes genießt) wird der, Durch Sieben oder Segen vorläufig 
von Staub und anderen fremden Körpern gereinigte Weizen 
gefchrotet, d. h grob zermahlen; das Schrot mit Waffer in 
Botticke (Auellborttiche) gegeben, und darin fo lange. fi) 
felbft überlaifen, bis die Slüffigfeit fauer geworden ift. 

Zum Schroten bedient man fich entweder einer gewöhnlichen 
Mahlmühle mit zwei (gut gefchärften und etwas weit aus einan- 
der geftellten) Steinen, oder einer Quetfchmafchine mit zwei eifers 
nen Walzen) Bd. II. &. 148). Im erftern Falle muß der Weizen 
vorher genept, d. 5. befeuchter werden, indem man ihn mit 
Wailer (etwa 5 bis 6 Prozent feines Gewichts) nach und nad) 
befprengt, dabei gut Durchfchaufelt, und dann ı2 Stunden lang 
in Ruhe Iäßt*). Durch das Neben wird nicht uur das Verſtau⸗ 


*) Wenn man den Weisen, flatt ihn zu neßen, in einem Bottich mit 
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ben in der Mühle verhindert, fondern auch die Huͤlſe erweicht und 
zaͤhe gemacht, fo daß fie zwifchen den Steinen nur zerreißt, ohne 
in Staub zerkleinert zu werden. Diefer Umftand if wefentlich ; 
denn die dem Schrot beigemengten groben Hülfentheile müffen 
dasfelbe beim folgenden Einweichen in Waſſer loder erhalten, und 
bei feinerer Zertheilung würde eine beträchtlihe Menge der 
Hülſenſubſtanz nachher durch die Tretfäde gehen und die Stärke 
verunreinigen. — Bei Anwendung einer Walzen Schrotmühle 
unterbleibt dad Neben des Weizens, weil diefe Art Mühlen Fein 
©tauben verurfaht, und auch die Huͤlſen zerquetſcht, ohne fie 
fehr zu zerkleinern. 

Das Einweihen (Einquellen, Einmaifdhen, Ein- 
teigen) des Schrotes wird verrichtet, indem man etwas Waffer 
in den VBottich *) gibt, eine angemeſſene Menge Schrot hinzu- 
rührt, und fo mir abwechſelndem Zufügen von Waſſer und Schrot 
fortfährt, bid etwa Drei Viertel des Bottichraumes gefüllt find; 
zuletzt aber noch fo viel Waffer zufeßt, daß diefes ungefähr ı Fuß 
hoch über dem Schrot flieht. Nach einiger Zeit ſchwillt das Leptere 
durch Einfaugung von Wafler beträchtlich auf, und die Maffe 
verdidt fih; man muß fie aber immer bej einem folchen Grade 
von Konfiftenz erhalten, daß fie leicht vom Ruͤhrholze abläuft, 
und deßhalb nach ı2 bis 24 Stunden nöthigen Falls noch etwas 
Waffer zufepen. 

Wenn dad Schrot gehörig vom Waſſer durchdrungen ift, 
fo löfen fi die in dem Weizen enthaltenen auflöslichen Stoffe 
(Zuder, Gummi, Eiweißftoff, Salze) auf; der Zuder — welchem 
der Kleber ald Berment dient (Bd. VI. 9. 344) — geht zuerft 
in geiflige, dann fchnell in faure Gaͤhrung, d. 5. es entſteht 
daraus Alkohol, aus diefem Effigfäure, jedoch ohne tumul: 





Waſſer abwaͤſcht, fo kann dadurch zugleich die Reinigung deffelben 
bewirkt und fo das Sieben oder Fegen erfpart werden; nur hat 
man alle auf dem Waſſer ſchwimmenden Körner abzunehinen und 
den gewafchenen Weizen recht gut abtropfen, ja ein wenig über« 
trodnen zu Taffen, damit er nicht zu feucht in die Mühle kommt. 

*) Neue Bottihe werden, wenn fie von Eichenholz gemacht find, mit 
heißem Waſſer forgfältig ausgebrüht, bevor man fie in Gebraud 
nimmt. 
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tuarifhe Gaͤhrungserſcheinungen, weil die Menge des Zuders 
fehr gering if. Man bemerft nur, daß Bläschen von fohlenfaurem 
Safe aufileigen, welche durch Mitreißung leichter, feſter Theilchen 
eine fhaumige Dede bilden, und daß der Anfangs auftretende 
geiflige Geruch einem fehr unangenehmen fäuerlihen Platz mad. 
Es it anzunehmen, daß überdieß aus einer Fleinen Menge Gummi 
oder Stärfe Milchfäure gebildet wird. Diefe und die Effig- 
ſaãure loͤſen einen großen Theil des Klebers auf, und befördern 
dadurch Die nachherige Abfonderung, fo wie die Reinheit der 
Stärke. Der Verlauf diefes Gaͤhrungoprozeſſes dauert defto laͤn⸗ 
ger, je niedriger die Temperatur ded Lokale ift; es fännen ı, 2,8 
und felbfi 4 Wochen darüber verfließen, von: Eintragen des 
Schrotes in die Bottiche an gerechnet. Umgerührt wird die Mafle 
nad Ablauf der eriten 24 &tunden nicht mehr; man begnügt 
fi damit, den etwa in der Mitte zu buch aufgeftiegenen Schaum: 
berg (König genannt) fanft niederzudrüden. Man muß den 
richtigen Zeitpunkt wahrnehmen, um dem fchädlichen weitern 
Sortfchreiten der Gaͤhrung (welched durh Schimmeln der Maffe 
und flinfende Faͤulniß ſich offenbaren würde) vorzubeugen, indem 
man die gegohrene Mafle fogleich der folgenden Arbeit (dem Aus: 
tzeten) übergibt. Zur Sommerbzeit erfordert der Gang ded Gaͤh⸗ 
tung&prozeiled große Aufmerkſamkeit; ım Winter fchaden ein 
Paar Tage Verfäumnig nichts. Man erfennt die vollendete faure 
Sährung, alfo den Zeitpunft, wo die Mafle aus den Vortichen 
genommen und verarbeitet werden muß, an dem Einfinfen der 
Schaumdecke und daran, daß die unter ihr ftehende gelbliche Fluͤſ⸗ 
figfeis fauer ſchmeckt, ziemlich Flar erfcheint, auch fich leicht von 
den feilen Theilen trennen läßt. Wird in diefer Periode eine Hand» 
voll Schrot aus dem Bottich genommen, fo muß fie bei zweima⸗ 
ligen Untertauchen und ſtarkem Ausdrüden in reinem affer alle 
Stärke von fidy geben, eine dritte Portion alfo nicht mehr mild: 
artig weiß färben. 

Verſchiedene Mittel werden oft angewendet, um die Gährung 
ju befchhleunigen. Su diefer Abficht wendet man z. B. beim Ein⸗ 
quellen des Weizenfchroted einen Theil des Waſſers in erwärm- 
tem Zuflande au; oder fügt ein wenig Sauerteig oder Bier: 
befe bei; oder benügt einen Zufag von '/,, bid "/, Sauer: 
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waffer (der gegohrenen Fluͤſſigkeit, welche bei früheren Berei⸗ 
tungen entflanden und von der Stärfe abgefondert ift). 

Auf die Anwendung erwärmten Wailers iſt das rheinifche 
Verfahren der Stärkebereitung (in Mannheim 2c.) gegründet. Man 
fhrotet hierzu den Weizen nicht, fondern weicht ihn ganz in 
warmem Waſſer ein, deilen Temperatur man nach der Luftwärme 
regelt, indem man 

bei + 25° Wafler von + 33° R. 
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gebraucht. Nach 48ſtün digem Stehen im (bedeckten) Bottich rührt 
man die Maffe gut durch, bringt fie in Seihefäffer mir einem 
durchlöcherten, ſtrohbedeckten Zwifchenboden, Täßt hier das nicht 
eingefogene Waſſer (Bettwailer) ablaufen; bringt Hierauf den 
- Weizen wieder in den Bottich, begießt ihn mit weniger Waſſer 
ald das erfte Mal, det zu, und läßt noch 12 Stunden gähren, 
worauf fogleich die Verarbeitung zur Abfcheidung der Stärke folgt. 

Folgendes Verfahren wird an mehreren Orten mit gutem 
Erfolge angewendet: Man weicht den ganzen Weisen 48 bie 72 
Stunden lang in Wajler, läßt ihn dann durch eine Walzenquetfch: 
müble gehen (welche das Korn zerquetfcht, die Hülſen aber nur 
aufreißt, ohne fie zu zerfleinern), und bringt ihn fo in Bottiche. 
Hier bleibt er zuerft ohne Waflerzufag liegen, wobei er ſich durch 
eine anfangende Gährung im Innern erwärmt. Nach ſechs Stun: 
den (im Sommer) bis höchſtens 24 Stunden (im Winter) fügt maa 
dad nöthige Waller — rein oder mit Sauerwafler verfegt — 
binzu, und läßt nun der Gaͤhrung ihren Verlauf. 

b) Hin und wieder wird der Weizen obne Gaͤhrung zur 
©Stärkebereitung aufgefchloffen, indem man ihn ganz (ungefchro: 
tet) in den Bottichen mit Waffer einquellt, die oben fchwimmenden 
tauben Körner entfernt, und ihn (4 bid 6 Zage) fo ſtehen laͤßt, 
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bis er dergeflalt erweicht ift, daß die Körner leicht zwiſchen den 
Zingern, unter Ausfluß eined milhähnlihen Saftes, ſich zerdrül 
den laflen. Da hierbei die Verhinderung der Gährung in der 
Abſicht liegt, fomuß, befonders in warmer Jahreszeit, dad Weich: 
waſſer oft (fogar täglich zwei Mal) abgezapft und durch friſches 
erſetzt werden, damit kein uͤbler Geruch entſteht. Der genügend 
erweichte Weizen wird nach Abzapfung des Waſſers aus den Bot: 
tihen genommen, und wenn er recht gut abgetropft ift, in einer 
Balzen:Schrotmühle (welcher man, des Roſtes wegen, gern ftei- 
nerne Walzen gibt) zerquetfcht, die zerquetfchte Maffe alsdann 
durch Ausdrücken noch ferner von einem Antheile Waifer befreit 
und endlich zum zweiten Male zwifchen die Walzen gebracht, da: 
mit ein gehörig feiner und gleichmäßiger Brei daraus entſteht. 

Die Methode, den Weizen ohne Gährung vorzubereiten, 
gewährt. mehrere Vortheile, welche darin beftehen: 1) daß die 
Gabrifation weniger Zeit erfordert; 2) daß der unangenehme, 
die Nahbarfchaft beläftigende Geruch vermieden wird; 3) daß die 
nad) Abfonderung der Stärke bleibenden Rüdflände ein nahrhaf: 
teres und gefunderes Viehfutter abgeben, als jene von gegohre: 
nem Schrote. Die Anfiht Einiger, daß auch die Stärfe weißer 
ausfalle, bedarf noch der Beitätigung, und feheint ſchon dadurch 
widerlegt zu werden, daß an mehreren Orten, deren Stärke we- 
gen ihrer Schönheit berühmt ift (3. B. Halle, wie ſchon oben 
erwähnt), gerade die Bährung angewendet wird. Dagegen ift 
ausgemacht, daß ohne Bährung die vollftändige Abfcheidung der 
Stärfe vom Kleber fhwieriger von Statten geht, und eine gewille 
Menge fein zertheilten Klebers in der Stärke eingemengt bleibt, 
welche dadurch an Weiße und Güte verlieren muß, wenn er nicht 
nachträglich durch ein zeitraubendes Auswafchen mit Sauerwaſſer 
aufgelöft und entfernt wird *). 


a ⏑— 


*) Neuerlich bat man vorgeſchlagen, bei der Vorbereitung des Weis 
zens ohne Gährung fich, jtatt des reinen Waſſers, einer ſchwachen 
Agkalilange oder einer Mifhbung von Waller mit Eleinen Mengen 
Schweifelfäure, Salzfäure ıc. zu bedienen, um cine Auflöfung des 
Alebers zu erreihen, wie bei der Gährung die in der Maffe felbft 
erzeugte Effigfäure fie bewirkt. Diefe Methoden, obſchon theores 
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waffer (der gegohrenen Fluͤſſigkeit, welche bei früheren Berei: 
tungen entflanden und von der Stärfe abgefondert ift). 

Auf die Anwendung erwärmten Waſſers ift das rheinifche 
Verfahren der Stärfebereitung (in Mannheim 2c.) gegründet. Man 
ſchrotet hierzu den Weizen nicht, fondern weicht ihn ganz in 
warmem Waller ein, deſſen Temperatur nıan nach der Luftwärme 
regelt, indem man 
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gebraucht. Nach 48ſtuͤn digem Stehen im (bedeckten) Bottich rührt 
man die Maſſe gut durch, bringt fie in Seihefäller mit einem 
durchlöcherten, ſtrohbedeckten Zwifchenboden, Läßt hier das nicht 
eingefogene Waſſer (Hettwafler) ablaufen; bringt hierauf den 
‚Weizen wieder in den Bottich, begießt ihn mit weniger Waſſer 
ald das erfie Mal, det zu, und läßt noch 12 Stunden gähren, 
worauf fogleich die Verarbeitung zur Abfcheidung der Stärke folgt. 

Folgendes Verfahren wird an mehreren Orten mit gutem 
Erfolge angewendet: Man weicht den ganzen Weizen 48 bis 72 
Stunden lang in Waſſer, läßt ihn dann durch eine Walzenquetſch⸗ 
müble gehen (welche dat; Korn gerquetfcht, die Huülfen aber nur 
aufreißt, ohne fie zu zerfleinern), und bringt ihn fo in Bottiche. 
Hier bleibt er zuerſt ohne Waſſerzufatz liegen, wobei er fidy durch 
eine anfangende Gährung im Innern erwärmt. Nach ſechs Stun: 
den (im Sommer) bis höchftens 24 Stunden (im Winter) fügt maa 
dad nöthige Wafler — rein oder mit Sauerwaſſer verfegt — 
hinzu, und läßt nun der Gaͤhrung ihren Verlauf. 

b) Hin und wieder wird der Weizen obne Gaͤhrung zur 
Stärkebereitung aufgefchloffen, indem man ihn ganz (ungefchro: 
tet) in den Bottichen mit Waffer einqguellt, die oben fchwimmenden 
tanben Körner entfernt, und ihn (4 bis 6 Zage) fo ſtehen laͤßt, 
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bis er dergeftalt erweicht ift, daß die Körner leicht zwiſchen den 
Fingern, unter Audfluß eined milhähnlihen Saftes, ſich jerdrü- 
den laffen. Da hierbei die Verhinderung der Gährung in der 
Abficht liegt, fomuß, befonders in warmer Jahreszeit, das Weich: 
waffer oft (fogar täglich zwei Mal) abgezapft und durch friſches 
erſetzt werden, damit kein übler Geruch entſteht. Der genügend 
erweichte Weizen wird nach Abzapfung des Waſſers aus den Bot⸗ 
tichen genommen, und wenn er recht gut abgetropft iſt, in einer 
Balzen:Schrotmühle (welcher man, des Roſtes wegen, gern ftei- 
nerne Walzen gibt) zerquetfcht, die zerquetfchte Maffe alsdann 
durch Ausdrüden noch ferner von einem Antheile Waſſer befreit 
und endlich zum zweiten Male zwifchen die Walzen gebracht, das 
mit ein gehörig feiner und gleihmäßiger Brei daraus entfteht. 

Die Methode, den Weisen ohne Gaͤhrung vorzubereiten, 
gewährt, mehrere Vortheile, welche darin beftehen: 1) daß die 
Tabrifation weniger Zeit erfordert; 2) daß der unangenehme, 
die Nachbarfchaft beläftigende Geruch vermieden wird; 3) daß Die 
nach Abfonderung der Staͤrke bleibenden NRüdftände ein nahrhaf: 
teres und gefunderes Niehfutter abgeben, als jene von gegohre: 
nem Schrote. Die Anfiht Einiger, daß auch die Stärfe weißer 
ausfalle, bedarf noch der Beitätigung, und fcheint ſchon dadurd) 
widerlegt zu werden, daß an mehreren Orten, deren Stärke we- 
gen ihrer Schönheit berühmt ift (3. B. Halle, wie ſchon oben 
erwähnt), gerade die Bährung angewendet wird. Dagegen ift 
ausgemacht, daß ohne Bährung die vellitändige Abfcheidung der 
Stärke vom Kleber ſchwieriger von Statten geht, und eine gewiſſe 
Menge fein zertheilten Klebers in der Stärfe eingemengt bleibt, 
welche dadurch an Weiße und Güte verlieren muß, wenn er nicht 
nachträglich durch ein zeitraubendes Auswafchen mit Sauerwaffer 
aufgelöft und entfernt wird *). 


>» 


*) Neuerlih hat man vorgefchlagen , bei der Vorbereitung des Weir 
zens ohne Gahrung ſich, ſtatt des reinen Waſſers, einer ſchwachen 
AÄtzkalilauge oder einer Miſchung von Waſſer mit kleinen Mengen 
Schweifelfäure, Salsfäure ıc. zu bedienen, um vine Auflöfung des 
Klebers zu erreihen, wie bei der Gährung die in der Maffe ſelbſt 
erzeugte Effigfäure fie bewirkt. Dieſe Methoden, obfchon theore: 
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Aleiſter für Schuhmacher (Schufterfleifter, Schufter: 
pappe). Er muß für diefen Zwed von den Hülfen gereinigt, 
and deßhalb noch einer befondern Bearbeitung unterworfen wer: 
den. Man gibt ihn nämlich in ein Faß, welches mit einer hori⸗ 
zontalen eifernen Achfe in fehr fchnelle Umdrehung verfept wird, 
während zugleich fortwährend ein Waſſerſtrahl in dasfelbe eins 
fließt. Durch dad Waſſer wird der Kleber in einem aufgequol- 
Ienen lodern Zuftande erhalten, ohne jedoch feinen Zufammens 
bang zu verlieren; er läßt ‘daher nad und nad) die Hülfen 
fahren, welche vermöge der Zentrifugalfraft, nebſt den Waffer 
Durch eine in dem Bauche des Faſſes eingefepte durchloöcherte 
Thür Herausgefchleudert werden. Im Kleinen genügt dad Aus» 
Ineten und Auswafchen mit Wafler über einem etwas weitlöche: 
eigen Siebe zur Entfernung ber KHuülfen. Der fo gereinigte, 
sähe und elaſtiſche Kleber nimmt bei mittlerer Temperatur ( ı 2 
bis 15° R.) binnen 7 bid 8 Tagen durch &auerwerden die flüfs 
fige Befchaffenheit an, welche ihn zum Auffteeichen mit dem Pins 
fel geeignet macht. Er fann in diefem Zuftande noch 8 bi 10 
Tage brauchbar aufbewahrt werden, ehe er fault; zu längerer 
Konfervirung muß er aber, dünn auögebreitet, in der Wärme 
getrodinet werden, wonach er fih, wenn man ihn gebrauchen 
will, mit zugegebenem Waſſer wieder zu Kleifter anmachen läßt. 

Dad Austreten iſt die einfachfle und zugleich eine fo 
völlig wirffame Methode zur Abfonderung des Stärfmehls, daß 
eigentlich jede fünftlichere Einrichtung für diefen Zweck entbehrt 
werden fann. Gleichwohl bedient man fich hin und wieder einer 
Mafchine, welche dad Austreten erſetzt. 

Diefe Vorrichtung befteht aus einer großen runden Bütte 
(Trotte) mit ı biß 1 '/, Buß hohem Rande, deren Boden mit . 
“einer Menge fehr Feiner Löcher verfehen, und welche über einer 
anderen Bütte (Tropfbütte) angebracht if. Auf dem durch⸗ 
löcherten Boden der Zrotte wird die breiartige Maffe ausgebrei⸗ 
tet, und durch zwei auf ihrer Stirn im Kreife berumrollende 
fhwere Mühlfteine gequetfcht, während man nach Erforderniß 
Waſſer zugießt, welches mit den Staͤrketheilchen beladen, durch 
den Boden in die Tropfbuͤtte abläuft. Das Wafler wird Tau: 
warm angewendet, befonders anfangs, wo ed eine Temperatur 


’ 
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von + 36 bid 40° R. hat. Ein Arbeiter iſt befchäftigt, den 
Brei mit einer Schaufel ſtets wieder auf die Bahn der Steine 
hineinzufdieben ; oder man läßt dieß durch Streichbreter verrich⸗ 
ten, welcdye mit den rollenden Steinen die Kreisbewegung machen. 
Die Bearbeitung hat ihre Ende erreiht, wenn das abtropfende 
Barler nicht mehr milchig gefärbt if. Die Mafchinerie kann 
durd) ein Pferd getrieben werden und ſtimmt in Dem Weſentlichen 
der Anordnung mit den Quetſchmaſchinen der hlmuͤhlen, den 
Walzmühlen der Pulverfabriken 2c überein, welche dabei zum 
Vorbilde genommen find (ſ. ®d. X. &. 199 — 204). 

Wenn der Weisen (wie &. 145 augegeben) im geweichten 
Zuftande zwiſchen Walzen zerqueticht und folglich deſſen Hülfe völ- 
lig ungerfleinert erhalten worden ift, fo befigt die gegohrene Mafle 
einen folhen Grad von Loderheit, daß bloßes Auswafchen ohne 
Drud {dom zur Abfonderung der Stärfe hinreicht. Man bedient 
ſich Hierzu einer horizontal gelagerten zylindriſchen Trommel von 
z. 8. 6 Buß Länge und 4/, Buß Durchmeſſer, deren Mantel 
aus Kupferblech gebildet und mit nahe beiſammen flehenden 
Heinen Löchern fiebartig durchbohrt ift. Ein eben fo durchloͤcher⸗ 
ter Mleinerer (nur 12 Zoll weiter) Kupferzylinder ift im Junern 
ded großen und Ponzentrifch mit demfelben angebradht. Der 
Kaum zwifchen beiden Zylindern wird etwas über die Hälfte 
mit gegohrenem Weizen angefüllt, und hierauf während fleter 
langſamer Umdrehung dieſes Apparates, durch einen der Zapfen 
(welcher deßhalb Hohl feyn muß) ununterbrochen Wafler in den 
innern Zylinder geleitet. Dieſes durchdringt in zahllofen feinen 
Strahlen die Weisenmafle, fließt aus den Löchern des äußern 
Zylinders (der Trommel) mit Stärfe beladen ab, und wird im. 
die Sepbottiche oder Abfüßwannen geleitet. 

E. Martin zu Vervind hat neuerlich eine Anweifung ges 
geben, die Stärke aus Weizenmehl oder Weizengried (flatt aus 
ganzem oder gefchrotetem Weizen) zu bereiten: ein Verfahren, 
welches feinen Grundzügen nach uralt, und zur gewinnbringenden 
Ausführung im Großen wohl nur unter befondern Umftänden- 
geeignet if. Er macht aus dem Mehle oder Gries mit Waller 
einen fleifen Zeig an, läßt diefen 6 bie 12 Stunden ruhen (das 
mit der Kleber gehörig Waſſer anzieht), und Enetet ihn dann — 
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in Portionen von 8 bis 9 Pfund — über einem ſehr feinen 
Drahtſiebe, waͤhrend ein ununterbrochener Waſſerſtrahl darauf 
fließt, mit den Händen aus, bis das durchd Sieb gehende Waſſer 
nicht mehr mildhig getrübt erfcheint. Dad Nähere hierüber ift 
in Dingler’s polgtehnifhem Journale, Bd. 64, ©. 128 — 139, 
zu finden. 

3) Reinigung der Stärke. — In den Abfüß- 
wannen (Bottichen von Zannenholz, 4 Fuß hoch, oben 3, un: 
ten 2'/, Fuß weit) wird, wie ſchon erwähnt, die beim Audtreten 
von der Weizenmaffe gewonnene milchige Fluͤſſigkeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Stärke nieder, und lagert 
fih am Boden als eine mehr oder weniger dicke Schichte, von 
welcher dad Waller abgelaffen werden fann. Zu diefem legtern 
Zwede verſieht man jede folhe Wanne mit mehreren Zapfenloͤ— 
chern, von weldyen das unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
jedes folgende aber ein wenig weiter oben als das vorhergehende, 
- angebradt ift. 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte dic letzte nicht 
ganz voll werden, fofügt man das Fehlende von reinem Waf-: 
fer hinzu. Außerdem ift ed zwedimäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel Stärke zu haben, weil fo dad nachherige Auswafchen 
gleichmäßiger von Statten geht; daher vermengt man die Slüf: 
figfeit vom erften und jene vom zweiten Austreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer vol in jede der Wannen. 
Sobald letztere gefüllt find, rührt man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölzernen NRührfcheite fehr gut auf, um die ſchon nieder: 
gefallene Stärke wieder vollfommen im Waller zu vertheilen ; 
Täßt fie hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man das oberfte Zapfenloch zuerft, die 
übrigen nach der Reihe öffnet, und mit demjenigen endigt, wel- 
ches ſich zunächit über dem Bodenſatze befinder. Durch diefes 
portionenweife Abziehen der Flüffigkeit auf verfchiedenen Punk⸗ 
ten der Höhe, von oben nach unten fortfchreitend, erreicht man 
den Vortheil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung kommt und 
fi) aufrührt, wie e8 der Ball feyn würde, wenn alle Slüffigkeit 
aus dem zunaͤchſt über dem VBodenfab befindlichen Loche abflies 
Ben folte. 
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Das abgezogene Waller enthält, wie aus dem bereits Vor⸗ 
getragenen fich ergibt, die auflöslichen Stoffe des Weizens, fo 
wie — wenn Gährung beim Quellen angewendet wurde — 
Effig: und Mildfäure, durch deren Wermittelung eine gewifle 
Menge Kleber aufgelöft if. Im leptern Galle zeige fie eine faure 
Velchaffenheit und heißt Sauerwaffer. Man benupt das 
Sauerwaſſer theild in Vermengung mit dem in den Tretfäden 
gebliebenen Rüdftande zum Viehfutter, theils als Zufas beim 
Einquellen frifhen Weizenfchroted, um deflen Gaͤhrung zu be: 
fördern (f. oben); auch wohl, nach Sättigung der freien Saͤure 
durch Kalt, ald Dünger; oder, mit Branntwein vermifcht, zur 
Fabrikation von Effig nach der Methode der Schnellefligfabrifa: 
tion (Bd. V. S. 324). 

Der in den Abfüßwannen entftandene Bodenfaß if in ver- 
fhiedener Höhe von verfchiedener Beſchaffenheit. Zu unterft Hat 
fih reine Stärke gelegt, die einen fe zufammenhängenden Au: 
chen bildet; weiten nach oben erfcheint mehr und mehr die Gtärke 
loderer, mit feinen Klebertheilchen ) und Trümmern der Wei⸗ 
jenhülfen vermengs , da diefe beiden fpäter niedergefallen find; 
ganz oben endlich ift eine fchlammartig flüffige Lage (Kutter 
genannt), welche faft nur Kleber und Hülfen und wenig Stärfe 
enthält Wenn man beim Abzapfen auf diefen graulich gefärbten 
Schlamm fommt, fo läßt man ihn in ein befonderes Gefäß lau⸗ 
fen, um daraus den Rüdhalt von Stärke zu gewinnen, wie 
nachher gezeigt werden wird. Der in der Wanne zurüd bleibende 
feftere Theil des Bodenfages ift-nun noch auf zweierlei Weife 
verunreinigt ; erftend durch die in feinen Zwifchenräumen einge- 
fhloffene Slüffigfeit, und zweitens durch die ſchon erwähnte Bei: 
mengung von Kleber: und Hülfen=Neften. Bon jener befreit 
man die Stärfe durch Auswaſchen (Abfüßen), von diefer 





*%, Die Einmengung des Kiebers in der Stärke iſt ihrer Schoͤnheit 
fo wefentlih nachtheilig, daß man in manden Fabriken, mo das 
Einquellen des Weizens ohne Gährung üblich if, — um wenig: 
ſtens eine nachträgliche Auflöfung von Kleber herbeizuführen — 
das Waſſer in deu Abfüßmwannen fo lange über der Stärke ſtehen 
läßt, bis es fauer geworben ift, und dann erft zum Abzapfen 
ſchreitet. 
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in Portionen von 8 bis 9 Pfund — über einem fehr feinen 
Drahrfiebe, während ein ununterbrochener Wailerftrapl darauf 
fließt, mit den Händen aus, bis das durchs Sieb gehende Waſſer 
nicht mehr mildhig getrübt erſcheint. Das Nähere hierüber ift 
in Dingler’s polytechnifhem Journale, Bd. 64, S. 128— 139, 
zu finden. 

3) Reinigung der Stärfe. — In den Abfüß- 
wannen (Bottichen von Zannenholz, 4 Fuß hoch, oben 3, un« 
ten 2'/, Suß weit) wird, wie fchon erwähnt, die beim Audtreten 
von der Weizenmaſſe gewonnene milchige Fluͤſſigkeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Stärfe nieder, und lagert 
fih am Boden ald eine mehr oder weniger dide Schichte, von 
welcher dad Wafler abgelaffen werden kann. Zu diefem legtern 
Zwede verfieht man jede ſolche Wanne mit mehreren Zapfenlö: 
chern, von welchen dad unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
- jedes folgende aber ein wenig weiter oben ald das vorhergehende, 
angebracht ift. 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte dic letzte nicht 
ganz; voll werden, fofügt man das Fehlende von reinem Waf- 
fer hinzu. Außerdem ift es zwedimäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel Staͤrke zu haben, weil fo dad nachherige Auswafchen 
gleichmäßiger von Etatten geht; daher vermengt man die Fluf: 
figfeit vom erften und jene vom zweiten Austreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer vol in jede der Wannen. 
Sobald letztere gefüllt find, rührt man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölzernen Nührfcheite fehr gut auf, um die ſchon nieder: 
gefallene &tärfe wieder vollfommen im Waller zu vertheilen ; 
läßt fie Hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man das oberfte Zapfenloch zuerft, die 
übrigen nach der Reihe öffnet, und mit demjenigen endigt, wel: 
ches ſich zunächit über dem Bodenſatze befinde. Durch diefes 
portionenweife Abziehen der Flüſſigkeit auf verfchiedenen Punf: 
ten der Höhe, von oben nach unten fortfchreitend, erreicht man 
den Bortheil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung fommt und 
fi) aufrührt, wie e8 der Fall feyn würde, wenn alle Fluͤſſigkeit 
aus dem zunächft über dem Bodenſatz befindlichen Loche abflies 
den follte. 
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Das abgezogene Waſſer enthaͤlt, wie aud dem bereits Vor⸗ 
getragenen ſich ergibt, die auflöslichen Stoffe des Weizens, fo 
wie — wenn Gährung beim Quellen angewendet wurde — 
Effig: und Mildyfäure, durch deren Vermittelung eine gewiſſe 
Menge Kleber aufgelöft if. In lehtern Falle zeige fie eine ſaure 
Belchaffenheit und heißt Sauerwaffer. Man benupt das 
Sauerwaſſer theild in Vermengung mit dem in den Zretfäden 
gebliebenen Rüdftande zum Viehfutter, theil® als Zufag beim 
Einquellen frifhen Weizenfchroted, um deffen Gaͤhrung zu ber 
fördern (f. oben); auch wohl, nach Sättigung der freien Saͤure 
darch Kalk, ald Dünger: oder, mit Branntwein vermilcht, zur 
Fabrikation von Effig nad) der Methode der Schnelleſſigfabrika⸗ 
tion (Bd. V. ©. 324). 

Der in den Abfüßwannen entflandene Bodenfaß iſt in ver- 
fhiedener Höhe von verfchiedener Bejchaffenheit. Zu unterft hat 
fih reine Stärke gefept, die einen feft zufammenhäugenden Au: 
chen bildet; weiten nach oben erfcheint mehr und mehr die Staͤrke 
loderer, mit feinen Klebertgeilden *) und Trümmern der Weir 
jenhülfen vermengs , da diefe beiden fpäter niedergefallen find; 
ganz oben endlich ift eine fchlammartig flüffige Lage (Butter 
genannt), welche faft nur Kleber und Hülſen und wenig Stärke 
enthält Wenn man beim Abzapfen auf diefen graulich gefärbten 
Schlamm fommt, fo läßt man ihn in ein befonderes Befäß lau⸗ 
fen, um daraus den Rückhalt von Stärke zu gewinnen, wie 
nachher gezeigt werden wird. Der in der Wanne zurüd bleibende 
feftere Theil des Bodenſatzes ift-nun noch auf zweierlei Weiſe 
verunreinigt ; erftend durch die in feinen Zwifchenräumen einge- 
fhloffene Zlüffigkeit, und zweitens durch die ſchon erwähnte Bei⸗ 
mengung von Kleber⸗ und Huülfen=Neften. Bon jener befreit 
man die Stärfe dur) Auswafchen (Abfüßen), von diefer 





*%), Die Einmengung des Kleders in der Stärke iſt ihrer Schönheit 
fo wefentlih nachtheilig, daß man in manden Fabriken, mo das 
Einquellen des Weisens ohne Gaͤhrung üblich ifl, — um wenig: 
ſtens eine nachträgliche Auflöfung von Kleber herbeizuführen — 
das Waſſer in deu Abfüßwannen fo lange über der Stärke fleben 
läßt, bis es fauer geworden ift, und dann erſt zum Abzapfen 
ſchreitet. 
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durch Schlaͤmmen: zwei Operationen, die groͤßtentheils in eine 
einzige zuſammenfallen, d. h. durch die folgende Behandlung 
gleichzeitig ausgeführt werden. 

Die Abſüßwanne wird, nach vollendetem Abzapfen und 
Verſchließung ſaͤmmtlicher Zapfenloͤcher, wieder ganz mit reinem 
Waſſer gefüllt; der Bodenſatz damit vollſtaͤndig aufgerührt. 
Wenn ſich die Staͤrke von Neuem feſt an den Boden geſetzt hat, 
zapft man abermals die darüber ſtehende klare Fluͤſſigkeit ab, 
gießt Diefelbe weg und fängt nur den obern fchlammartigen Theil 
ded Niederfchlages befonderd auf, welchen man zu dem erften 
Schlamme fohüttet. Dazu fügt man fchließlih auch noch die 
oberfte lockere und ſchmutzige Lage der abgefebten Stärke, welche 
man zu diefem Behufe durch Aufgießen einer Meinen Menge reis 
nen Waſſers und behutfames Begen mit einem ederfittig ab: 
ſchwemmt, bis die blendend weiße Farbe der reinen, feit zuſam⸗ 
mengefunfenen Stärfe zum Vorfcheine fommt. Leptere zerfticht 
man fodann mittelft eines fpatenförmigen eifernen Inſtrumentes 
in Stücke, rührt fie mit reinem Waſſer wieder zu einer Milch 
an, und gießt diefe durch ein (dabei im fehüttelnde Bewegung 
geſetztes) ſehr feines Sieb von Pferdehaar oder Seidengaze 
(120— 150 Öffnungen auf ı Zoll) in eine andere Abfüßwanne. 
Das Sieb hält Hülfen: und Klebertheilchen zurück, welche daraus 
nach Maßgabe ihrer Anhäufung entfernt werden müflen, um das 
Durdlaufen der Stärke nicht zu verhindern. Zu diefem Zwecke 
fchüttet man, fobald das Sieb fich zu verftopfen anfängt, etwas 
Mares Waller auf die dorin befindlichen Unreinigfeiten, um von 
diefen alle Stärfetheilchen abzufpulen; flürzt dann das Sieb um, 
und begießt die Äußere Seite des Bodens mit Waller, welches 
die Reinigung eben fo. fhnell als volljtändig bewirft.e Die auf 
befchriebene Weife ganz angefüllte Wanne überläßt man, nach: 
dem der Inhalt tüchtig durchgerührt ift, der Ruhe, bis wieder 
die Stärfe fich abgelagert hat; worauf durch Abzapfen dar oben 
ftehende Wafler davon getrennt, der Stärfefuchen aber durd) 
gelindes Aufdrücken reiner Leinentücher foweit abgetrod'net wird, 
daß er in der Mitte hart anzufühlen ifl. Zeigt fi der obere 
Theil deffelben noch unrein (ſchmutzigweiß), fo ſchabt man ihn 
ab, ohne mehr ald nöthig davon weggunehmen. Das Abgefchabte 
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wirft man zu dem früher erhaltenen Schlamme, oder reinigt e6 
für ſich allein durch. wiederholtes Anrühren mit Waller und Abs 
fegen. In einigen Babrifen trodnet man die ganz audgewafchene 
Stärke nicht durdy Tücher ab, fondern bringt fie in ſtark naffem 
Zuftande in fpigig zulaufende frei aufgehängte Zwilchbeutel (A b⸗ 
tropffäde), oder in einen parallelepipedifhen, hölzernen, im 
Boden durchlöcherten, mit Leinwand audgelegten Kaften *) 
sum Abtropfen. 

Vollkommen ausgewafchene (abgefüßte) Stärke darf, noch 
naß auf ein Stüc blaues Lackmuspapier gebracht, dadfelbe nicht 
im Mindeften röthen; dad Begen:heil zeigt einen Rückhalt vou 
Effigfäure (und Milchfäure), der durch erneuerted, nach der be« 
fchriebenen Art vorgenommened Abfüßen gänzlicdy zu befeitigen 
it. Daß diefe Probe auf vollendetes Auſswaſchen nur alddann 
Anwendung findet, wenn die Vorbereitung ded Weizend durch 
Bährung gefhah oder dad Waffer in den Abfüßwannen der Saͤue⸗ 
rung überlaffen wurde (f. oben die Anmerkung), verfteht ſich von 
felbi, weil überhaupt nur in diefem Kalle die Bildung von Säure 
Statt gefunden hat. 

Aud dem oben erwähnten Schlamme oder Butter ge 
winnt man (wenn diefe Subſtanz nicht nebft den andern Abfällen 
zur Schweinmaft verbraucht wird) die darin enthaltene Stärke 
durch einen weiteren Schlämmprozeß, wobei auf zweierlei Weife 
verfahren werden fann. Entweder rührt man ihn in befonderen 
Abfüßwannen mit reinem Waffer an, und entfernt nach erfolg« 
tem Abſetzen die klare Blüffigkeit durch Abzapfen, die lockere 
und unreine obere Schicht des Bodenfages durch Abfpülen mit 
wenig Waffer, worauf man ganz; unten die gute Stärke findet. 
Dder man rührt den Schlamm mit Wafler in einem Vottiche 
an, und läßt das dünnflüffige Gemifch durch Oeffnung eines 
Hahnd in einem dünnen Strahle auf eine wenigftend 20 Fuß 
lange, 2 bie 3 Fuß breite, mit 6 300 hohen Seitenwänden 


*) Gin ſolcher Kaften Fann 3 B, 6 Fuß Länge bei ı Fuß Breite und 
Tiefe Haben. Statt deifelben wendet man auch wohl vieredige, mit 
Leinwand ausgelegte, locker geflochtene Körbe von ı'/. Fuß Länge, 
ı Suß Breite, 10 Zol Tiefe an. 
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eingefaßte Tafel laufen, welche fo wenig geneigt liegt, daß die 
Flüffigfeit nur Tangfam von dem höhern Ende au das niedrigere 
gelangt. Diele Tafel ift von Holz; gemacht und muß möglichft 
eben und glatt feyn. Auf ihr fallen die fchwereren Stärfeförn: 
chen zuerft, alfo in der Nähe des Bottichs nieder, während die 
leichteren Kleber: und Huͤlſentheilchen größtentheild weiter von 
dem Strome fortgeführt werden. Zur legten Reinigung muß 
aber die fo gewonnene Stärfe noch in einer Abfüßwanne ge- 
fhlämmt, d. h. mit Wailer aufgerührt und nach dem Abfepen 
von der auf ihrer Oberfläche befindlichen ſchmutzigen Schicht 
durch Abfchaben oder Abſchwemmen befreit werden. 

Zum Durdhfeihen der Stärfemildy wendet man neuerlich 
hin und wieder flatt der gewöhnlichen flachen Handfiebe (f. oben) 
ein Zylinderſieb an, welches nach Art der, zum Wailerheben 
dienlihen, Archimedifchen Schraube konſtruirt iſt. Es befteht 
nämlich aus einer fchräg liegenden (gegen den Horizont unter 
einem Winkel von 20 bis 3o Grad genvigten) hölzernen Welle, 
auf welcher eine unnnterbrochene, in Schraubengängen herum» 
" geftellte Wand befeftigt ift, fo daß deren Zwifchenräume einen 
zufammenbängenden fchraubenförmigen Kanal bilden. Das Gunze 
ift mit einem Schlauche von fehr feinem Seiden- oder Meffing: 
drabtgewebe überzogen, welcher auf dem dußern Rande der 
Schraubengänge ruht und hierdurch in der Zylinderform aus: 
gefpannt erhalten wird. Die Enden der Welle find mit Zapfen 
verfehen, welche von Tagern getragen werden. Durch eine Kurbel 
oder eine Riemenſcheibe an dem obern Ende der Welle wird 
der ganzen Vorrichtung eine Drehung um ihre Achſe ertheilt. 
Dabei fließt die Stärfemilh an der obern Öffnung des Zplin: 
ders fortwährend ein, gelangt allmälich — die Schraubengänge 
des Kanald von oben nach unten durchlaufend — an das untere 
Ende, und hat auf dem Wege Selegenheit, alles Waſſer und 
alle Stärfetheilden durh das Sieb audtreten zu laſſen; fo 
daß nur die Unreinigfeiten (Hülfen und Kleberflümpchen) unten 
audtreten. Ein von außen dad Zplinderficb entlang laufender 
Dinner Wafferftrahl ſchwemmt nicht nur die durdhgedrungene 
und hängen gebliebene Stärke davon ab, fondern befeitigt zugleich 
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alle Verftopfung durch die innen vor den Bieblöchern liegenden 
Unreinigfeiten. 

4) Trocknen der Stärke. — Die nad dem letzten 
Auswafchen in den Abſüßwannen gebliebene und dort ſogleich 
mittelft aufgelegter Tücher abgetrodnete, oder in Beuteln ıc. 
gehörig abgetropfte Stärke bildet vermöge der in ihr noch ent: 
haltenen Seuchtigfeit einen etwas zähen Kuchen, der gleichwohl 
beim Durchfchneiden nicht wieder zufammenfließt, und fich leicht 
zerbrechen laͤßt. Sie wird nun mit einem Spaten in länglid 
vieredige Stüde zerfchnitten; dieſe legt man zuerit flach auf 
trodene, reine Mauerziegel, beffer die Gypsplatten (wodurch 
eine gewiſſe Menge Wafler aufgefogen und die Stärke fefter 
wird), dann mit der fchmalen Seite auf Bretter oder Ratten» 
gitter, welche in Geftellen auf einem Iuftigen, flaubfreien 
Zrodenboden qugebracht find. Wenn, nad mehrmaligem Um- 
wenden, die bier einen gewillen Grad von Zrodenpeit 
erlangt haben, Löfet fih — in Folge ungleicher Zuſammenzie⸗ 
hung — die unreinere Schicht, welche im Abfüßbottich obenauf 
gewefen ift, blätterartig ab; nöthigen Balls hilft man durch 
Beſchaben der Dberfläche nad. Diefe unreine, weniger weiße 
Stärfe (Schabeftärfe) wird forgfältig entfernt und entweder. 
ald eine geringere (zur B ereitung von ©tärfezuder, Dertrin ıc 
völlig geeignete) Sorte verfauft, oder mit Wafler wieder ange: 
rührt und durch erneuertes Abfegen (Schlaͤmmen) gereinigt. Man 
zerbricht al8dann, um das fernere Trodnen zu befördern, die 
großen Stücke der Stärke in Fleine Xheile, und trägt dabei 
Sorge - - fofern ſich Schichten von verfchiedener Reinheit und 
Weiße daran zeigen — dieſe von einander zu trennen und 
daraus zwei Sorten zu bilden. Die zerbrödelte und auf den 
Brettern dünn audgebreitete Stärke überläßt man endlich fidh 
felbft, bis fie vollftändig ausgetrodnet ift, worauf fie gewogen 
und in (mit Papier ausgelegte) Bäfler verpadt wird. Das letzte 
Zrodnen wird oft in geheizten Trockenſtuben vollführt, indem 
man die vieredigen, von der Schabeflärfe befreiten Stüde nicht 
zerbrödelt, fondern ganz in Papier einfchlägt und fo einer 
almälig von 4 24° bi8-+-50° oder fogar+- 60° R. gefleigerten 
Zemperatur audfeht. Solche in der Wärme getrodinete Stärke 
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erhält durch die rafchere Zufammenziehung eine Menge durch: 
gehender Sprünge, und zertheilt fi nachher in lange, dünne 
Staͤugelchen (Stangenftärfe). Im Handel ift diefe ftänge: 
lige Form beliebt, ohne daß fie übrigens eine beifere Qualität 
anzeigt”). Zugleih gibt das Trocknen dur fünftlide Wärme 
der Stärfe einen feitern Zufammenhang, fo daß fie beim Drüden 
ftarf knirſcht und nicht leicht in Pulver zerfälle**): Eigenfchaf: 
ten, welde ebenfalld geihägt werden. Einige fuchen diefen 
feftern Zufammenhang durch ſtarkes Preffen der feuchten Stärke, 
oder Abtreten derfelben mit den Füßen, vor dem Trocknen, zu 
erreichen. Zur Beförderung deö Erfolges fol man fogar beim 
Treten etwas fochendes (oder doch heißes) Waller zufegen, wos 
durch eine geringe Menge Kleifter gebildet wird, der die Stärke: 
förnchen zufammenflebt. Auch glaubt man, daß hartes Waller, 
zum Abfüßen angewendet, die Stärke zufammenhängender mache, 
als weiches; und daß eine Fleine Menge eined Salzes (nament: 
lich Alaun) diefe Eigenfhaft künſtlich hervorbringe. 

Gute Stärfe muß fi vor Allem durch eine blendend 
weiße Farbe und die größte Reinheit audzeichnen; der zuweilen 
angewendete Zufas einer geringen Menge Schmalte, welde 
mit etwas Alaun im Waſſer angerührt und der dickbreiigen 
Stärke beigemengt wird, um die Farbe ind Blaͤuliche zu ziehen, 
dient nur zur WVerheimlichung einer unvollfommenen Weiße, 
und ift wenigftens nutzlos, genau genommen fogar ein Betrug, 
fofern nicht etwa dad Bläuen der Stärfe den Zufaß von 
Schmalte bei deren Anwendung zur Appretur der Leinwand ıc. 
erfparen fol. Eben fo wenig bedarf eine richtig bereitete Stärke 


*) Leuchs (Der Stärkmehl⸗Fabrikant, Nürnberg ı835, &.79—Bı) 
gibt eine Anmeifung zur Darftelung der Stangenftärke, die auf 
ganz anderem Prinzipe beruht und wohl nur von folden Fabri—⸗ 
kanten benußt werden mag, denen obige einfachere Methode nicht 
gelingt. 

”, Wenn die Wärme der Trodenftube gleih anfangs zu groß ifl, fo 
badt die noch fehr feuchte Stärke durch eine beginnende Kleifter: 
bitdung ftark zufammen, oder wird auch ganz Pleijterig; Später, 
nachdem der größte Theil des Waflers verdunftet ift, fchadet die 
Erhoͤhung der Temperatur nicht mehr. 
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des Bleichens, weldes nur etwa auf bie Schabeftärfe An« 
wendung finden fönnte. Sofern aber bei diefer die ſchmutzige 
Farbe, wenigftens zum Theil, von eingemengtem Kleber her: 
rührt, kann fie durch Chlor oder Chlorfalt allein nicht nöllig 
weiß gemacht werden. Man müßte vielmehr die feuchte und 
Mein zerbrödelte Stärke in einer Schwefelfammer (Bd. II. S. 429) 
dem fchwefeligfauren Gaſe ausſetzen, oder die in Waſſer zer 
rührte Stärke mit flüffiger, fchwefeliger Säure (Bd. II. &. 434) 
vermifchen; oder den Kleber durch Apralilauge oder fehr ver 
dünnte Schwefelfäure ausziehen; in allen diefen Fällen dürfte 
nachher das forgfältigfte Auswafchen der Stärke nicht verfäumt 
werden. Am zwedmäßigften möchte es feyn, nach folgender von 
Hall angrgebener Vorfchrife die Wirkung des Chlord und 
der Gchwefelfäure vereinigt zu benugen: Man bereitet eine 
Bleichflüffigkeit Durch Auflöfung von Chlorfalf in feinem Hofachen 
Gewichte Wafler, rührt damit die Stärke (auf jedes Pfund 
derfelben etwa 3 Wien. Maß Flüſſigkeit) an, fept Schwefelfäure 
(auf ı Pfd. Stärke 4 Loth Fonzentrirte Säure mit 3 Maß Waſſer 
verdünnt) zu, rührt Alles wieder gut durch, und ſchreitet end» 
ih nad dem Abfegen zum Auswaſchen der Staͤrke. 

Verfälfchungen der Weizenjtärte fommen in Allgemeinen 
wohl nicht häufig vor. Wie jene mit Kartoffelitärfe (wohl noch 
die wahrfcheinlichfie von allen) entdedt werden könne, ift bereits 
früher in diefen Artifel angegeben worden. 

Eine Verfälfhuug mit Mehl würde nur bei folder Stärke 
©tatt finden fönnen, welche gemahlen (ald Pulver) in den Man: 
del fäme*), und wäre leicht dadurch zu entdeden, daß dann die 
Stärfe beim Anfneten mit Waſſer einen Teig bildet, der in einer 
größern Waſſermenge nicht ganz zu Pulver zerfällt. Beimengun⸗ 





*) Man kann fih zum Mahlen der Stärke eines aus zwei glatten 
eifernen Walzen beftehenden Quetſchwerks oder einer gewöhnlichen 
Handmüple mit Steinen bedienen. Gemahlene Stärke war ehemals 
al6 Puder (Daarpuder) gebräuhlid; man verwendete dazu 
hauptſächlich die Schabeftärke und parfümirte fie öfters durd als 
lerlei Zufäge. Den blonden Puder flellte man aus Staͤrke dar, 
die durch fcharfes Trodnen (Röſten) in einer über 4 800 NR. gehen: 
den Diße gelblih geworden war. 
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geu von Kreide, Gyps oder dergleichen würden unaufgelöft 
bleiben, wenn man die Stärke mit Wafler zu einem dünnen 
Kleifter kocht. 


B. Sabrifation der Stärfe auß Kartoffeln. 


Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, dagegen alle anderen 
‚ Beftandtheile, welche im Weizen (f. oben) vorfommen; alfo: 
a) Stärke, von ein Zehntel bis zu ein Viertel des Gewichtes. 
Im großen Durchſchnitte fann man ı8 Prozent anuehmen. In 
den frangofifchen Fabriken gewinnt man ı6 bis ı8 Pfund luft: 
trodened, verfäuflihes Stärfinehl aus 100 Pfd. Kartoffeln *). — 
b) Saferftoff, nicht nur in der Haut (welche wefentlich ganz 
daraus befteht), fondern auch im Gewebe des Fleiſches felbit, 
worin jedoch der Baferfloff mit einer (bei der Beflimmung des 
Stärlegehaltes nicht mitgerechneten) Portion Stärfmeht fo innig 
gemengt auftritt, daB beide auf dem mechanifhen Wege der 
©Stärkebereitung fih nit von einander trennen laſſen. Die 
Menge diefer Rärfmehlhaltigen Safer beträgt im Allge- 
meinen zwifchen 4 und 10 Prozent vom Gewichte der Kartoffeln, 
und befieht (nah Vauquelin) zu zwei Drittel bis drei Viertel 
aus Stärkmehl, welches durch Kochen mit vielem Waffer ausge⸗ 
jogen werden faun; fo daß für den reinen Faferſtoff meift nur 
etwa ı bi 3 Prozent des Kartoffelgewichtd bleiben. Hiermit 
flimmen die Beobachtungen von Lüdersdorff, der an reinem 
(von Stärfe ganz befreitem) Saferftoff und Eiweißjtoff zu ſ a m⸗ 
men 3.5 bis 4.ı Prozent fand. Andere Chemiker fehen (offenbar 
minder richtig) die fogenannte tärfmehlige Safer nicht als 
ein Gemenge von wirklicher Stärke und Faſerſtoff, fondern als 
“eine eigenthuͤmliche organifhe Bildung, welche zwiſchen Stärfe 
und Pflangenfaferfioff das Mittel hält, an. Das Gewicht der 
Schale oder Haut fand Lüdersdorff bei Kartoffeln, von 
denen dad Stüd 3'/, bid A Loth wog, = 0.045 biß 0.055 Pro: 
zent ("ırız Did "/isıe); € fallt natürlicher Weile größer aus bei 


*) Der Wiener Degen Kartoffeln entHält ungehäuft gemeffen, 72 bis 
77, gehäuft 85 bis 95 Pfund; die Stärkeausbeute von ı Megen 
wird alfo zwifhen 12 und ı6 Pfund ſchwanken Lönnen. 
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Heinen, und Heiner bei großen Knollen. — c) Gummi, bödh- 
ſtens 4 Prozent. — d) Zuder, eine fehr kleine Menge — 
e) Eiweißitoff, felten über ı, oft weniger al6 '/, Prozent. — 
f) Fettes hl zu geringem Autheile*). — g) Einige Salze, na: 
mentlich phosphorſaure, weinfaure, fchwefelfaure ꝛc., die nicht 
genauer beflimmt find, und zufammen felten den Betrag von 
ı Prozent überfieigen. — h) Waffer, welches den bei weitem 
größten Theil von dem Gewichte der Kartoffeln ausmacht, naͤm⸗ 
lih 65 bis 8ı, im Durchſchnitte 75 Prozent. 

Die unter c d, e, f und g genannten Beftandtheile machen 
jufammen 5 bis höchftend so Prozent des Kartoffelgewichte. Der 
Zuder fcheint oft ganz zu fehlen und iſt, wenn er fich finder, 
allem Vermuthen nad) durdy den Vegetationsprozeß aus einem 
Theile ded Gummi gebildet worden. Daß fette oͤhl ift von 
Henry erhalten worden, ald.er geriebene Kartoffeln mit Äther 
audzog und diefen verdampfen ließ; andere Chemiker haben, wie 
eö fcheint, diefen Beftandtheil nicht gefucht, und führen ihn daher 
unter den Ergebniſſen ihrer Analyſen nicht auf. 

Für die Benutzung der Kartoffeln als Nahrungsmittel ſind 
nebſt dem Stärfmehl auch die Safer, das Gummi, der Zuder 
und der Eiweißftoff von einiger Bedeutung. Zur Stärfebereitung 
und zu allen übrigen technifchen Anwendungen (Branntweinbren⸗ 
nerei, ®ierbereitung 2c.) fommt nur dad Starfmehl in Der 
trachtung. 

Die Größe des Staͤrkegehaltes ift nicht nur in verfchiedenen 
orten der Kartoffeln verfchieden, fondern zeigt fi) auch in dem 
Knollen einer und der nämlichen Sorte veränderlich, je nachdem 
diefe auf verfchiedenem Boden gewachfen ift; des bedeutenden 
Einfluſſes der Jahreswitterung nicht zu gedenfen. Auf fchwerem, 
fettem, die Beuchtigfeit fefthaltenden Boden fallen die Kartoffeln, 
befonders in naffen Zahren, fehr wäflerig aus; am ftärfmehl« 
eichflen gewinnt man fie von Sand: oder leichtem trodenen 


re — — — — — — — 





— —— 


"*, Nah Payen überdieß auch ein ſtark riechendes, gelbliches flüch⸗ 
tiges oͤhl, welches (nebſt fettem SSI) in den Koͤrnchen der Kartof⸗ 
felſtaͤrke eingefchloffen und die Urfache von deren eigenthümlichem 
Geruche iſt; im Betrage 0.0001 (oder.0.01 Prozent) vom Gewicht. 
der Stärke. 
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gen von Kreide, Gyps oder dergleichen würden unaufgelöft 
bleiben, wenn man die Stärke mit Waller zu einem dünnen 
Kleifter kocht. 


B. Sabrifation der Stärke aus Kartoffeln. 


Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, dagegen ale anderen 
Beſtandtheile, welde im Weizen (f. oben) vorfommen; alfo: 
a) Stärke, von ein Zehntel bis zu ein Wiertel des Gewichtes. 
Im großen Durchſchnitte fann man ı8 Prozent anuehmen. In 
den franzofifhen Fabriken gewinnt man ı6 bis ı8 Pfund luft⸗ 
trockenes, verfäufliche® Stärkmehl aus 100 Pfd. Kartoffeln *). — 
b) Saferfloff, nicht nur in der Kant (welche wefentlich ganz 
daraus befieht), fondern auch im Gewebe des Fleiſches felbft, 
worin jedoch der Baferftoff mit einer (bei der Beftimmung des 
Stärtegehaltes nicht mitgerechneten) Portion Staͤrkmehl fo innig 
gemengt auftritt, daß beide auf dem mechaniſchen Wege der 
Stärfebereitung ſich nit von einauder trennen laſſen. Die 
Menge diefer-Rärfmeplhaltigen Safer beträgt im Allge⸗ 
meinen zwifchen 4 und 10 Prozent von Gewichte der Kartoffeln, 
und befieht (nah Wauquelin) zu zwei Drittel bis drei Viertel 
aus Staͤrkmehl, welches durch Kochen mit vielem Waffer ausger 
zogen werden fann; fo daß für den reinen Faſerſtoff meift nur 
etwa ı bis 3 Prozent des Kartoffelgewichts bleiben. Hiermit 
fimmen die Beobachtungen von Lüdersdorff, der an reinem 
«(von Stärfe ganz befreitem) Baferftoff und Eiweißitoff zufame ) , 
men 3,5 bis 4.1 Progent fand. Andere Chemiker fehen, 
minder richtig) die fogenannte ſtärkmehlige Kafı 
‚ein Gemenge von wirflicher Stärfe und Faferftoff, 
eine eigenthümliche organifche Bildung, welche 
und Pflanzenfaferftoff das Mittel Hält, an. Dai 
Scale oder Haut fand Lüders dorff bei 
denen dad Stüd 3°/, bid 4 Loth wog, — ou 
zent (aaa Did Yınn)5 ed fällt natürlicher 















*) Der Wiener Mepen Kartoffeln entpält #" 
77. gehäuft 85 bis 95 Pfund; die @r 
wird alfo zwiſchen 12 und ı6 Pfunr 
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gen von Kreide, Gyps oder dergleichen würden unaufgelöft 
bleiben, wenn man die Stärfe mit Wafler zu einem dünnen 
Kleifter kocht. 


B. Sabrifation der Stärfe aud Kartoffeln. 


Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, dagegen alle anderen 
. Veftandtheile, welche im Weizen (f. oben) vorfommen; alfo: 
a) Stärke, von ein Zehntel bis zu ein Viertel des Gewichtes. 
Im großen Durchfchnitte fann man 18 Prozent annehmen. In 
den franzofifchen Fabriken gewinnt man ı6 bis ı8 Pfund luft: 
trockenes, verfäufliched Staͤrkmehl aus 100 Pfd. Kartoffeln *). — 
b) Saferftoff, nicht nur in der Haut (welche wefentlich ganz 
daraus befteht), fondern auch im Gewebe des Kleifches felbit, 
worin jedoch der Faſerſtoff mit einer (bei der Beſtimmung des 
- &tärlegehaltes nicht mitgerechneten) Portion Staͤrkmehl fo innig 
gemengt auftritt, daB beide auf dem mechanifhen Wege der 
©Stärfebereitung ſich nicht von einander trennen lajfen. Die 
Menge diefer Rärfmehlhaltigen Safer beträgt im Allges 
meinen zwifchen 4 und 10 Prozent vom Gewichte der Kartoffeln, 

und befteht (nah VW augquelin) zu zwei Drittel bis drei Viertel 
aus Stärkmehl, welches durch Kochen mit vielem Waller auöge: 
jogen werden kann; fo daß für den reinen Saferftoff meift nur 
etwa ı bis 3 Prozent des Kartoffelgewichts bleiben. Hiermit 
flimmen die Beobachtungen von Lüdersdorff, der an reinem 
(von Stärke ganz befreitem) Saferftoff und Eiweißitoff zu ſam⸗ 
men 3.5 bid 4.1 Prozent fand. Andere Chemiker fehen (offenbar 
minder richtig) die fogenannte Härfmehlige Faſer nicht als 
ein Gemenge von wirklicher Stärke und Faſerſtoff, fondern als 
eine eigenthümliche organifche Bildung, welche zwifchen Stärfe 
und Pflangenfoferftoff das Mittel hält, an. Das Gewicht der 
Schale oder Haut fand Lüders dorff bei Kartoffeln, von 
denen dad Stud 3'/, bid 4 Loth wog, = 0.045 bis 0.055 Pro: 
zent (Y/ısız did "/ısın)s 6 fallt natürlicher Weife größer aus bei 


*) Der Wiener Metzen Kartoffeln enthält ungehäuft gemeflen, 72 bis 
77, gehäuft 85 bis 95 Pfund; die Stärkeausbeute von ı Megen 
wird alfo zwifhen 12 und ı6 Pfund ſchwanken koͤnnen. 
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Meinen, und Feiner bei großen Knollen. — c) Summi, höch- 
fiens 4 Prozent. — d) Zuder, eine fehr Meine Menge. — 
e) Eiweißiloff, felten über ı, oft weniger al& '/, Prozent. — 
f) Fettes Ol zu geringem Autheile*). — g) Einige Salze, na: 
mentlich phosphorfaure, weinfaure, fchwefelfaure ꝛc., die nicht 
genauer beflimmt find, und zufammen felten den Betrag von 
ı Prozent überfteigen. — h) Waffer, weldyes den bei weitem 
größten Theil von dem Gewichte der Kartoffeln ausmacht, näne 
lid) 65 bis Bı, im Durchſchnitte 75 Prozent. 

Die unter c d, e, f und g genannten Beftandtheile machen 
jufammen 5 bi6 höchftend 10 Prozent des Kartoffelgewichtd. Der 
Zuder ſcheint oft ganz zu fehlen und iſt, wenn er fich finder, 
alem Vermuthen nad) durch den DVegetationsprozeß aus einem 
Theile ded Gummi gebildet worden. Das fette öhl ift von 
Henry erhalten worden, ald.er geriebene Kartoffeln mit Äther 
aud;og und diefen verdampfen ließ; andere Chemiker haben, wie 
eö fcheint, diefen Beftandtheil nicht gefucht, und führen ihn baper 
unter den Ergebnijfen ihrer Analyfen nicht auf. 

Für die Benugung der Kartoffeln ald Nahrungsmittel find 
nebit dem Stärfmehl au die Safer, das Gummi, der Zuder 
und der Eiweißftoff von einiger Bedeutung. Zur Stärfebereitung 
und zu allen übrigen technifchen Anwendungen (Branntiweinbrens 
nerei, ®ierbereitung ꝛc.) fommt nur dad &tärfmehl in Ber 
trachtung. 

Die Größe des Stärkegehaltes iſt nicht nur in verſchiedenen 
Sorten der Kartoffeln verfchieden, fondern zeigt fih aud in den 
Knollen einer und der nämlichen Sorte veränderlic, je nachdem 
diefe auf verfihiedenem Boden gewachfen ift; des bedeutenden 
Einfluſſes der Jahreswitterung nicht zu gedenken. Auf fchwerem, 
fettem, die Seuchtigfeit feſthaltendem Boden fallen die Kartoffeln, 
befonder& in naffen Zahren, fehr wäfferig aus; am ſtaͤrkmehl⸗ 
eichften gewinnt man fie von Sand: oder leichtem trodenen 


— — — — — ——— — — — — — — 
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») Nach Payen überdieß auch ein ſtark riechendes, gelbliches flüch⸗ 
tiges Spt, welches (nebſt fettem Hl) in den Koͤrnchen der Kartofe 
felftärke eingefchloffen und Die Urfache von deren eigenthümlichem 
Geruche iſt; im Betrage 0.0001 (oder 0.01 Prozent) vom Gewicht 
der Stärke. 
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in Portionen von 8 bis 9 Pfund — über einem ſehr feinen 
Drahtſiebe, während ein ununterbrochener Waſſerſtrahl darauf 
fließt, mit den Haͤnden aus, bis das durchs Sieb gehende Waſſer 
nicht mehr milchig getruͤbt erſcheint. Das Naͤhere hierüber iſt 
in Dingler's polytechniſchem Journale, Bd. 64, &. 128 —- 139, 
zu finden. 

3) Reinigung der Staͤrke. — In den Abſuß— 
wannen (Bottidhen von Zannenhol;, 4 Fuß hoch, oben 3, un« 
ten 2'/, Fuß weit) wird, wie fchon erwähnt, die beim Audtreten 
von der Weizenmafle gewonnene milchige Flüffigfeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Stärke nieder, und Tagert 
fi) am Boden als eine mehr oder weniger dide Schichte, von 
welcher das Wafler abgelaffen werden fann. Zu diefem Tegtern 
Zwede verfieht man jede folhe Wanne mit mehreren Zapfenlö: 
heran, von welchen das unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
- jedes folgende aber ein wenig weiter oben als das vorhergehende, 
. angebracht ifl. 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte dic letzte nicht 
ganz voll werden, fofügt man das Sehlende von reinem Waf: 
fer Hinzu. Außerdem ift ed zwedmäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel -Stärfe zu haben, weil fo das nachherige Auswafchen 
gleihmäßiger von Statten geht; daher vermengt man die Flüf: 
figfeit vom erflen und jene vom zweiten Auötreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer vol in jede der Wannen. 
Sobald letztere gefüllt find, rührt man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölzernen Rübrfcheite fehr gut auf, um die ſchon nieder: 
gefallene Stärke wieder vollfommen im Waller zu vertheilen ; 
läßt fie Hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man dad oberfte Zapfenloch zuerft, die 
übrigen nach der Reihe öffnet, und mit demjenigen endigt, wel: 
ches fi zunächi über dem Bodenfage befinde. Durch diefes 
portionenweife Abziehen der Slüffigkeit auf verfchiedenen Punf: 
ten der Höhe, von oben nad) unten fortfchreitend, erreicht man 
den Vortheil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung fommt und 
ſich aufrührt, wie es der Ball feyn würde, wenn alle Flüſſigkeit 
aus dem zunächft über dem Bodenſatz befindlichen Loche abflie- 
Ben folte. 
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Das abgezogene Waſſer enthält, wie aus dem bereits Vor⸗ 
getragenen fidy ergibt, die auflöslihen Stoffe des Weizens, fo 
wie — wenn Gährung beim Quellen angewendet wurde — 
Effig: und Milchfäure, durch deren Wermittelung eine gewiſſe 
Menge Kleber -aufgelöft ift. In leptern Falle zeige fie eine faure 
Belchaffenheit und Heißt Sauerwaffer. Man bennpt das 
Sauerwailer theild in Vermengung mit dem in den Tretfäden 
gebliebenen Rüdftande zum Viehfutter, theild ald Zufap beim 
Einquellen frifchen Weizenfchrotes, um deſſen Gaͤhrung zu ber 
fördern (f. oben); auch wohl, nach Sättigung der freien Saͤure 
dur Kalf, ald Dünger: oder, mit Branntwein vermifcht, zur 
Sabrifation von Effig nach der Methode der Schnellefligfahrifa: 
tion (Bd. V. ©. 324). 

Der in den Abfüßwannen entftandene Bodenfap ift in ver- 
fhiedener Höhe von verfchiedener Beſchaffenheit. Zu unterft hat 
fih reine Staͤrke gefegt, die einen fe zufammenhängenden Au: 
chen bildet; weiter nach oben erfcheint mehr und mehr die Staͤrke 
Ioderer, mit feinen Klebertheilchen ) und Trümmern der Weir 
jenbülfen vermengt, da diefe beiden fpäter niedergefallen find; 
ganz oben endlich ift eine fchlammartig flüffige Lage (Butter 
genannt), welche faft nur Aleber und Hülfen und wenig Staͤrke 
enthält Wenn man beim Abzapfen auf diefen graulich gefärbten 
Schlamm fommt, fo läßt man ihn in ein beſonderes Gefäß lau⸗ 
fen, um daraus den Rückhalt von Stärke zu gewinnen, wie 
nachher gezeigt werden wird. Der in der Wanne zurüd bleibende 
feftere Theil des Bodenfages ift-nun noch auf zweierlei Weife 
verunreinigt ; erfiend durch die in feinen Zwifchenräumen einge- 
ſchloſſene Flüſſigkeit, und zweitens durch die ſchon erwähnte Bei⸗ 
mengung von Kleber⸗ und Hülſen⸗Reſten. Von jener befreit 
man die Stärke durch Auswaſchen (Abfüßen), von dieſer 





*%, Die Einmengung des Kiebers in der Stärke iſt ihrer Schönheit 
fo weſentlich nachtheilig, daß man in manden Fabriken, mo das 
Einquellen des Weizens ob ne Gährung üblich if, — um wenig: 
ftens eine nachträgliche Auflöfung von Kleber herbeizuführen — 
das Waſſer in den Abſüßwannen fo lange über der Stärke ftehen 
läßt, bis es fauer geworden ift, und dann erft zum Abzapfen 
ſchreitet. 
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in Portionen von 8 bi6 9 Pfund — über einem fehr feinen 
Draptfiebe, während ein ununterbrochener Waſſerſtrahl darauf 
fließt, mit den Händen aus, bi das durchs Sieb gehende Waller 
nicht mehr milchig getrübt erſcheint. Das Nähere hierüber ift 
in Dingler's polgtechnifhem Journale, Bd. 64, ©. 128—ı39, 
zu finden. 

3) Reinigung der Stärfe. — In den Abfüß- 
wannen Gottichen von Tannenholz, 4 Fuß hoch, oben 3, un« 
ten 2'/, Fuß weit) wird, wie ſchon erwähnt, die beim Austreten 
von der Weizenmaffe gewonnene milchige Slüffigfeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Staͤrke nieder, und Tagert 
ſich am Boden als eine mehr oder weniger dide Schichte, von 
welcher dad Waffer abgelaffen werden fann. Zu diefem Iegtern 
Zwecke verfieht man jede ſolche Wanne mit mehreren Zapfenlö⸗ 
chern, von welchen das unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
jedes folgende aber ein wenig weiter oben ald das vorhergehende, 
angebradht iſt. 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte dic Tegte nicht 
ganz voll werden, fofügt man das Behlende von reinem Waf-: 
fer Hinzu. Außerdem ift es zwedmäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel Stärke zu haben, weil fo dad nachherige Auswafchen 
gleichmäßiger von &tatten geht; daher vermengt man die Flüſ— 
figfeit vom erflen und jene vom zweiten Austreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer voll in jede der Wannen. 
Sobald Ieptere gefüllt find, rührt man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölgernen Rührfcheite fehr gut auf, um die ſchon nieder» 
gefallene Stärke wieder vollfommen im Waller zu vertheilen ; 
laͤßt fie hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man das oberfte Zapfenloch zuerfl, die 
übrigen nach der Reihe öffnet, und mit demjenigen endigt, Wels 
ches fich zunächn über dem Bodenfage befindet. Durch biefes 
portionenweife Abziehen der Zlüffigfeit auf verfdiedenen Punks 
ten der Höhe, von oben nach unten fortfchreitend, erreicht 1 
den Vorteil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung Fommit 
ſich aufräßrt, wie es der Fall fegn würde, wenn alle 
aus dem zunächft über dem Bodenſatz ae ' 

Ben ſollte. 
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a) Ihre Beſchaffenheit im gekochten Zuftande. 
Se trodener und kriſtalliniſch glänzender die gargefochten Kar: 
toffeln ſich daritellen, defto reicherer Ertrag an Stärfe läßt ſich 
von denfelben erwarten. Die fehr mehligen, weniger durchſchei⸗ 
nenden find alfo den wällerigen, ſtark durchfcheinenden vorzuzies 
ben. — (Daß die Kartoffeln überhaupt beim Kochen zuſammen⸗ 
bängend bleiben und — ungeachtet ihre feſten Beſtandiheile zu 


mehr ald der Hälfte aus Stärke beſtehen — Keinen Kleiiter bil⸗ 


den, hat feinen Grund in, der natürlichen Umhüllung der Staͤr⸗ 
Feförnchen mit Saferitoff, vorzüglich aber. mit dem durch die 
Hitze geronnenen Eiweißſtoff. Fügt man daher zu den gefochten 
und zerquetichten Kartoffeln Üpfaiilauge, welche den geronnenen 
Eimweißftoff auflöfet, fo verwandelt fih die Maſſe in einen flüffie 
gen, mit Waſſer mifchbaren Brei, einen Kleifter, der nur mit 
dem aufgequollenen Baferftoffe gemengt if. Auf diefer Grund⸗ 
lage beruht dad von Siemend angegebene Verfahren der 
Kartoffelmaifche-Bereitung für die Branntweinbrennerei, Bd. III. 
S. 20— 23. Üebrigens verändern die Kartoffeln durch das Ko: 
chen ihr Gewicht nicht weſentlich; nach Einigen verlieren fie 
dabei u bi6 ı '/, Prozent; nach Lüdersdorff dagegen nehmen 
fie um 0:6 bis 0 7 Prozent an Gewicht zu) 

b) Daß fpezififhe Gewicht der Kartoffeln. — Da 
die feiten Beflandtheile der Kartoffeln (alles was darin außer 
dem Waller enthalten ift) fpezififch fehwerer find als Waifer, 
und über die Hälfte diefer feiten Stoffe auf Rechnung des Staͤrk⸗ 
mehls fommt, fo muß das fpezififhe Gewicht einer Kartoffel 
deito größer fein, je mehr Staͤrkmehl diefelbe enthält. Man fann 
das fpezififhe Gewicht einer Kartoffel leicht mitteljt jeder gewöhn« 
fihen, etwas genauen Wage beflimmen, wenn man diefe ald hy⸗ 
droſtatiſche Wage einrichtet und übrigens nach dem im Bd. VI. 
S. 555 — 556 befchriebenen Verfahren zu Werke ‚geht. Wer 
feinen Sa hinlaͤnglich Fleiner und genauer Gewichtflüde befigt, 
mag fich bei dieſen Wägungen, nad Ott o’8 Vorfchlag, der Slin- 
tenfchrot: Körner von einer etwas groben Nummer, bedienen, 
womit man das Nefultat einer jeden Wägung genau durch bloßes 
Abzäplen der nöthig gewejenen Körner findet. — Berg hat auf 
das fpezififche Gewicht der Kartoffeln (in ihrem ganzen unverlep- 


168 Stärke. 


ten Zuftande) eiue ald Annäherung recht wohl brauchbare Be⸗ 
rechnung des Stärfmehlgehaltes gegründet. Er fand 
Pas fpezififche Gewicht ded Waſſers —= 1000 gefept) jenes der 
Kartoffeln von 55 Sorten zwifchen 1063 und 1127 ſchwankend, 
bei verfhiedenen Anollen der nämlichen Sorte aber nur um höch> 
ſtens 6 verfchieden *). Nach feiner Anweifung foll man nun die 
Bahl, um welche das fpezififche Gewicht einer Kartoffel größer 
it als 1000, durch 3 dividiren, wenn das fpezififche Gewicht un: 
ter 1100 ifl, durch 3.7 dagegen wenn ed über 1100 fleigt; der 
erfcheinende Quotient zeigt den Progentgehalt an naffer 
Stärke, wovon zwei Drittel ald trodene Stärke zu berech⸗ 
nen find. So lieferte 5. 8. (bei volltommenem Zerreiben 
und Auswaſchen) eine Kartoffel-Borte vom fpezififhen Gewicht 


1063 = == 3ı Prozent Stärke im naflen, oder 24 Progent im 
trodenem Zuflande , eine andere Sorte vom fpesififchen Gewicht 
11927 Cr — 47 Prozent naffe oder 3ı Prozent trocdene Stärke. 


Berechnet man, nad) der gegebenen Grundlage, rüdwärtd die 
fpesififchen Gewichte der Kartoffeln für beſtimmte Gehalte, fo 
findet man Bolgendes: 
Spezifiſches Gewicht Gehalt an trockener 
der Kartoffeln Staͤrke 
— — — — 
1000....... 14 Prozent 
1072 2 20000. 16 » 
10B erh» 
1090 . » x... . 20 » 
» 


1009 20.00. 22 





*) Qüdersdorff fand größere Unterfchiede, und namentlich bei drei 
Rnollen von einerlei Sorte folgendes: 


Gewicht der Kartoffel. Spesifiihes Gewicht. 
198.5 Gran (faft 7/, Loth) ... 1108 
53» (ar), Loth) ..... 1123 

1766 » (PAR) ..... 119% 


Am Allgemeinen enthalten fehr kleine Kartoffeln weniger fefte 
Beſtandtheile (mehr Waller), und zeigen demnach ein geringeres 
fpegifiiche® Gewicht, als große von gleicher Art. 
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Spezifiſches Gewicht Gehalt an trockener 
der Kartoffeln. Stärke. 
— — — — —— 


1097 oder 1108. 24 Prozent 


109... 200% 6 » 
1113... 00000 28 » 
1 7 30 » 


Hier ift für 24 Prozent Stärkegehalt ein zweifaches (page 
fiſches Gewicht angefegt, indem ein Mal die Zahl 3, das andere 
Mal die Zahl 2.7 zu Grunde gelegt wurde. Man fieht hieraus 
und da für 22 Prozent das fpezififche Gewicht 1099 folgt, daß 
wenigftend um diefe Gegend her die berechnete Meine Tabelle 
nnd alfo die Regel felbft eine gewille Unficherheit laͤßt; wie 
denn auch Fein natürlicher Grund ju dem Sprunge vom Die 
vifor 3 auf den Divifor 2.7 gedacht werden fann. Die Unter 
fahungen von Lüdersdorff haben hierüber genügende Auf: 
Flärung gegeben. Ihnen zufolge hat man die das ſpezifiſche 
Gewicht der Kartoffeln ausdrüdende Zahl (1, mis drei Dezi⸗ 
malftellen) mit nachflehenden Baftoren zu multipliziren, 
um in Prozenten den Gefammtgehalt an feflen Stoffen 
oder den Stärkegehalt allein ſehr annähernd zu finden: 

Wenn das fpesifiihe Gewicht ift der Multiplikator 


beträgt: auf alle feften auf den Stärke 

Stoffe zufammen gehalt allein ' 
1.061 bi6 1.068 2 —— 6 — 9 
1.069 » 1.07% —— 8 — a 
1.0795 » 1.082 —— 20 — 13 
1.083 » 1.104 —— 2 — 15 
105 > 1.109 —— a4 — 17 
1.110 >» 21142 — 2 — 9 
1.15 7 1.119 —— 237 — 30 
1120 » 1129 — 28 — an 


Eine Kartoffelforte vom ſpez. Gew. 1.091 würde hiernach 
1.091 X 22 = 24 Prozent 
fefte Gubſtanz überhaupt und im Befondern 
1.091 X ı5 = 16.3 Prozent 
Staͤrke enthalten; wobei jedoch zu bemerken ift, daß hierunter 
ber ganze (nicht vollftändig bei der Fabrikation zu gewinnende) 
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Staͤrkegehalt verfianden werden muß, da Qüdersdorff die 
Menge des vorhandenen Stärfmehle durch Umwandlung deifelben 
in Gummi (mittelft Diaftafe) beitimmte. feine Refultate alfo den 
im Saferftoff eingemengt bleibenden Antheil Stärke mitbegreifen. 

c) Der Gewichtsverluſt der Kartoffeln beim 
Austrodnen — Eben weil die feſten Stoffe der Kartoffeln 
zum größern Theile aus Stärke beſtehen, muß die Menge der 
nah dem Trocknen zurüdbleibeuden Subſtanz einen ziemlidy ge- 
nauen Schluß auf den Gehalt an Staͤrkmehl geftatten. Doc) fann 
dieſer Schluß darum nicht völlig zuverläßig fein, weil dad Ver: 
haͤltniß des Staͤrkegewichts in dem trodnen Rückſtande etwas 
veränderlich ifl. — Unter 50 (in der chen mitgetheilten großen 
Zabelle enthaltenen) Kartoffel: Analyfen geben 42 den Stärfege: 
halt zwifchen 0.56 und 0.70 vom Geſammegewichte der feften 
Subftanz; die Durchſchnittszahl aus allen 50 Analyſen ift 0.62. 
Man wird alfo den Gehalt einer Kartoffel-Sorte annähernd rich» 
tig ſchaͤtzen, wenn man eine Knofle roh wiegt, dann in dünne 
Scheiben zerfchneidet, auf einem Teller an einer warmen Stelle 
fharf austrocknet (bis fie ſich leicht zerbrechlich zeigt), wieder 
wiegt, und von dem jegigen Gewichte 63 Prozent oder wenig: 
ſtens 6 Zehntel als Stärke berechnet. 

d) Die vorsugsweife Ausfcheidung der Stärfe im 
Kleinen. — Dieß ill, richtig audgeführt, der genauefte und 
juverläßigite Weg. Man wägt einige rein gewafchene und mit ei: 
nem Tuche wieder gut abgetrodnete Kartoffeln, zerreibt jie recht 
volftändig auf einem feinen bledhernen Handreibeifen ; fpült die 
am Reibeifen hängen gebliebenen Theile mittelft etwas Wailer 
dazu; füllt den Brei in ein nicht zu dichtes Teinentuch, das man 
in Form eines etwas geräumigen Beuteld zufanmenbindet ; und 
knetet ihn unter Öfter® erneuertem Waſſer in einer großen tiefen 
Schuͤſſel fo lange aus, als das Waller noch mildhig wird. Dann 
Öffnet man den Beutel, zerſtampft den Inhalt tüdhtig in einem 
meflingenen Mörfer , und wiederholt dad Ausfneten in Waffer. 
Die fämmtlihen zufammengegoifenen Wafchwäller laſſen bald die 
darin fchwebende Stärke fallen, welche man, nach behutfamen 
Abgießen der über ihr fiehenden (nun gewöhnlich braun gefärb: 
ten) Slüffigfeit, mit friſchem Waſſer aufrührt, nach abermaligem 
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Abſetzen und Abgießen zum Trocknen auf einen flachen Teller bringt, 
und endlich waͤgt. — Wenn das angewendete Reibeiſen zu grob 
geweſen oder das Zerſtampfen der Maſſe im Moͤrſer verſaͤumt 
worden iſt, ſo gibt das eben beſchriebene Verfahren die Ausbeute 
an Staͤrke kleiner an, als fie bei Werarbeitung der Kartoffeln im 
Großen erfcheint, wo man fich fehr wirffamer, dad Zellgewebe 
vollſtaͤndig zerreißender Reibmaſchinen bedient. 

Die Theorie der Gewinnung der Kartoffelſtaͤrke ſtimmt in 
den wefentlihen Punkten mit jener der Weipenftärfe überein, bie 
auf den einzigen Umſtand, daß bei der gänzlichen Abwefenheit 
des Klebers in den Kartoffeln an eine Auflöfung deffelben durch 
Säure nicht gedacht zu werden braucht. Daraus folgt in der Pra⸗ 
xis der Kartoffelftärte-Babrifation zunaͤchſt fchon ein wichtiger Un⸗ 
terfchied: daß niemals eine Bährung bei Vorbereitung 
des Materials zu Hülfe genommen wird*). Ferner macht die Ver 





*) Gleichwohl find Vorfchriften gedrudt, die zerriebenen Kartoffeln 
vor weiterer Verarbeitung gähren (fauerwerden): zu laflen; z. B. 
in Leuch's Stärkmepl.Zabrikant. Dieled Verfahren könnte zwar 
allenfalls den Nusen haben, den Faſerſtoff der Kartoffeln zu zer» 
flören oder aufzulodern, folglich die Abfcheidung des mit demfels 
ben innig gemengten Antyeild von Staͤrkmehl möglich zu machen; 
allein die fo etwa gewonnene Mehrausbeute an Stärke würde 
ſchwerlich die vergrößerte Arbeit, und befonders die Gefahr einer 
Beihädigung der Stärke felbft, aufwiegen. Deßhalb ift das ers 
wähnte Verfahren eben fo wenig in Anwendung, ald eine ähnliche 
Methode von Bölker, melde darin beſteht, die nur in dünne 
Scheiben zerfchnittenen Kartoffeln mit warmem Waffer autsusie: 
ben und dann auf Haufen liegend, einer Verrottung zu unters 
werfen. Diefe Methode, welche am erften noch zur Geminnung 
des Stärkerüfftandes aus dem beider üblihen Stärke: Fabrikation 
abfallenden Faſerſtoffe Der Kartoffeln praftifhe Bedeutung gewin⸗ 
nen könnte, ift ausführlich befchrieben in den Jahrbüchern des 
2. E. polytehnifhen Jnjlitutd zu Wien, Bd. 20, ©. 3:8, ynd 
darnach in Hülffe's polytehn Gentralblatt 1840, Nr. zo, fo 
wie in Dingler's polytehn. Zournal, Bd. 76, 9. 213. Da: 
gegen gefchieht es allerdings zumeilen, daß die Kartoffeln bei der 
Aufbewahrung (namentlich zufolge vorausgegangenen Gefrierene) 
verdorben find und alfo in angefaultem Zuftande verarbeiter wers 
den müflen. In diefem alle hat man nur die Verarbeitung fo 
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arbeitung der Kartoffeln eine vorausgehende Zerfleinerung 
derfelben nöthig, welche zu einem hohen Grade vun Feinheit ge: 
trieben werden muß, wenn man nicht einen fehr bedeutenden An- 
theil der Stärke in Vermengung mit dem abfallenden Baferftoffe 
gurüdlaflen und fo einen anſehnlichen Verluft erleiden will. 

- Die Arbeiten zur fabritmäßigen Darftellung der Stärfe aus 
Kartoffeln find alfo folgende: 1) Wafchen der rohen Kartoffeln; 
3) Reiben derfelben ; 3) Abfonderung der Stärke aus dem durch 
dad Zerreiben entilandenen Brei; 4) Neinigung der abgefchiede- 
nen Stärke; 5) Trodnen der Stärfe*). Ä 

ı) Das Waſchen der Kartoffeln ift zur Entfernung 
der an ihnen ſitzenden, manchmal fehr feſt anhängenden, Erde 
und fonfliger Schmugtheife nöthig. Um es zu verrichten, fann 
man ſich verfchiedener Vorrichtungen bedienen. 

Für einen Pleinen Betrieb genügt ein gewöhnlicher nicht tie: 
fer Bottich, in welchem, einige Zoll über dem Boden, ein zweis 
ter aus Latten mit engen Zwifchenräumen zufauımengefeßter Bo: 
den befeftige ift. Man ſchüttet die zu reinigenden Kartoffeln auf 
biefen falfchen Boden; gießt fo viel Wafler hinzu, daß diefes ein 
Paar Zoll Hoc) über den Kartoffeln ſteht; rührt Letztere, nachdem 
die daran bängende Erde erweicht ift, mit hölzernen Schaufeln 
und flumpfen Reifigbefen um ; und laͤßt endlich das ſchmutzige, 
mit den abgeriebenen Erdtheilen vermengte Waffer durch Deffnung 
eined Zapfenloches (welches ſich in der Seitenwand des Bottiche, 
dicht über dem untern Boden, befindet) ablaufen. Eine kurze 
Wiederholung diefer Behandlung, mit frifhem Waſſer, vollendet 
die Reinigung. 

Schneller von Wirfung und bequemer im Gebrauch, daher 
zum Wafchen großer Kartoffelmaſſen befler geeignet, ift die hori⸗ 


viel möglich zu befchleunigen. Gleiches gilt von Kartoffeln, die an 
der bekannten, neuerlich fo gewichtig aufyetretenen Kartoffelkrant: 
heit leiden, und aus welchen man, wenn dieſes Übel ziemlich fort: 
gefhritten ift, viel weniger Stärkmehl erhält. 

°) Überfihtlihe Abbildungen aller zu einer ‚Rartoffelftärke- Fabrik ge- 
börigen Einrichtungen und Maſchinen findetmanin: LeBlanc. 
Recueil des machines, instrumens, etc. III, Partie, Planches 
61, 67, 
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zontale|von Satten zuſammengeſetzte, halb mit Kartoffeln zu ſuͤl⸗ 
Iende, dann in einem waflergefüllten Troge mittelft zweier Hand⸗ 
furbeln umgedrehte Trommel, deren im Artifel Branntwein- 
brennerei (8b. II. G. ı8) gedacht wird*). Zu dem dert 
Angeführten fann noch die Befchreibung einer Vorrichtung zum 
fehr bequemen Außleeren der Trommel hinzugefügt werden **). 
Außerhalb der zwei Wände des Troges, weldye die Lager für die 
Achſe der Trommel tragen, und ganz nahe an diefen Wänden, 
fipen auf der Achfe zwei eiferne Getriebe von 10 oder ı2 Zähnen. 
Nahe an jedem diefer Getriebe fleigen von den Trogmwänden zwei 
eiferne Zahnſtangen in fehräger (gegen die Horizontale unter etwa 
25 Grad geneigter) Richtung dergeftalt auf, daß fie über dem 
obern Zrogrande in einem fentrechten Abftande von wenigſtens 
fo viel Zoll, als der Halbmeiler der Lattentrommel beträgt, weg«. 
geben; ihre oberften Enden find hakenartig halbrund (mit nad) 
oben flehender Deffnung) gebogen, fo daß fie als Lager die Trom- 
melachſe aufnehmen und tragen fönnen. &o lange das Wafchen 
dauert, greifen die Betriebe durchaus nicht in die Zahnſtangen 
ein; nach Vollendung des Reinigungsgefchäfts braucht man nur 
ein wenig die Trommel feitwärts zu erheben, um diefen Eingriff 
berzußtellen. Wird alsdann mit dem Drehen der Kurbeln fortges 
fahren, fo wälzen fidy die Getriebe auf den Stangen hinan; die 
Trommel erhebt ſich ohne große Anftrengung der Arbeiter, und 
am oberfien Ende der Stangen angekommen, legt ihre Achfe fi 





*) Diefe Trommel kann nah Bedarf 3 bis 6 Fuß Länge, 11% bis 8 
Fuß Durchmeſſer bekommen; den Latten, woraus fie zufammens 
gefeßt ift, gibt man z. B. 2 Zoll Breite (in der Richtung des Trom⸗ 
melhalbmeſſers) bei ı'/, Zoll Dide (nah der Richtung der Perl: 
pherie) und legt fie in >/, Zoll Abftand neben einander. Eine zweck⸗ 
mäßige Umdrehungsgefhwindigkeit ift diejenige, wobei die Perl 
pherie der Trommel in einer Sekunde 1, Fuß durdläuft (d. i. 
bei 11/, Fuß Durchme ſſer ı9, bei 2 Fuß 14 bis ı5, bei a1, Fuß 
sı bis ı2, bei 3 Fuß 9 bis 10 Umdrehungen in einer Minute). 
Die richtige Geſchwind igkeit und die gehörige (nicht zu ſtarke) Fuͤl⸗ 
fung müſſen bewirken, daß die Kartoffeln rollen und fih an ein« 
ander abreiben. 

Abgebildet in Ott o's Lehrbuch der rationellen Praris der land⸗ 
wirthſchaftlichen Gewerbe. 2. Auflage, Braunſchweig ı840, ©. 118. 


“, 


ar 
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in die hafenförmigen Lager, wo fie fi) Hoch genug über der Erde 
und weit genug feitwärtd vom Troge entfernt befindet, um das 
Unterfeßen eined Behälters zur Aufnahme der gereinigten Kar- 
toffeln zu geflatten. Wird nun die Thür in der Mantelfläche der 
Trommel nad unten gewendet und geöffnet, fo entleert fich der 
Apparat von ſelbſt. Mittelſt verkehrter Drehung der Kurbeln 
bringt man nachher die neu gefüllte Trommel wieder an den 
Zahnſtangen hinab in den Waſſertrog. 

In den größten Kartoffelſtaͤrke⸗Fabriken werden auch kuͤnſt⸗ 
licher Fonftruirte Wafchmafchinen angewendet, die von Elemen: 
tarfraft (Waſſer oder Danıpf) zu betreiben und daneben fo einge: 
richtet find, daß fie ununterbrochen wirken, indem fortwährend 
ſowohl frifche Kartoffeln an einem Ende der Tattentrommel einge: 
führt, ald die gewafchenen am entgegengefegten Ende derfelben 
berausgefchafft werden. 

Dabin gehört z. B. die (urfprünglid zum Wafchen der 
Runfelrüben für die Zucerfabrifation beflimmte) Mafchine von 
EChamponnoid*); ferner die von Hund**). Die Lattentroms 
mel der Leptern mißt 2.89 Meter in der Länge von 0.65 Meter 
im Durchmeffer, und macht 14 biß 15 Umgaͤnge in einer Mi⸗ 
nute. Sie iſt dergejlalt ein wenig geneigt angebracht, daß fie 
vom obern Ende, wo die Kartoffeln aus einem Rumpfe hinein⸗ 
follen, nady dem untern oder Audtrittö» Ende auf je ı Meter 
Länge ı4 Millimeter Ball hat; dieß gibt alfo, da die beiden La⸗ 
ger der fchmiedeifernen Achfe 3.40 Meter von einander entfernt 
find, einen Höhenunterfchied der.Lager von nahe 48 Millimeter: 
Die Mantelfläche der Trommel iſt aus 34 zur Achfe parallelen 
Latten von 45 Mill. Breite zuſammengeſetzt, fo daß die Zwiſchen⸗ 
räume fehr nahe 15 Mil. breit find. Die Dide der Latten (in der 
Richtung des Trommel⸗Halbmeſſers) betraͤgt 20 Millimeter. Zur 





2) Abgebildet in: Schubarts, Beiträge zur nähern Kenntniß der 
' NRuntelrübenzuder: Fabrikation in Frankreich, 4. Berlin ı836, €. 7; 
Dingler’s polytehn. Journal, Bd. 38, &.439—443; Kraufe, 
Darftelung der Fabrikation des Zuders aus Nunkelrüben, Wien 
ıB34, ©. 98. 
ee) Abgebildet in: Armengaud, Publieation industrielle des 
machines etc. Tom. IV. p. 215 und Planche 19. 
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Unterftügung der Latten trägt die Welle vier gußeiferne vierar: 
mige Räder mit glattem Kranze, zwei an den Enden, die andern 
zwei dazwifchen in gleichen Abfländen angebracht. Die dußerften 
Kränze nehmen die Enden der Latten in Nuthen auf; den zwei 
mittleren Rädern entfprechend , find Außerlich zwei eiferne Reifen 
aufgetrieben, um die Latten nieder zn halten. Der von Eifenbledy 
verfertigte Trog, in deffen Waflerfüllung die Trommel 0.24 Mes 
ter tief (alfo nicht bis an die Achſe) eintaucht, hat eine eigen⸗ 
tbümliche Geſtalt, welche das Niederfallen der von den Kartof- 
feln abgewafchenen Erde fehr befördert. Nachdem die Kartoffeln 
aus dem Rumpfe durch eine Deffuung des Bodens am höher lie: 
‚genden Ende ind Innere der Trommel gefallen find, gleiten fie 
während der Drehung allmälih dem tiefer liegenden Ende zu, 
werden dort von einer eigenen Vorrichtung aufgerafft, und durch 
eine ovale Deffuung ded Trommelbodens herausgeworfen. Die 
eben erwähnte Vorrichtung befteht aus 18 diinnen runden Eifen- 
fläben, welche in die Welle firahlenförmig eingefegt find, bis ganz 
‚nahe an die Lattenumfleidung reichen, und vermöge ihrer ver⸗ 
fhiedenen Stellung zufanımengenommen ein ®itter von der 
Form eine& halben Schraubenganges bilden, der 0.37 Meter 
von der Länge der Welle (am unterften Ende der Trommel) eins 
nimmt. | 
3) Das Zerreiben. — Gewoͤhnliche Hand: Reibeifen find 
ein ſehr unvollfommenes und im Großen nicht wohl anwendbares 
Geräth zum Reiben der Kartoffeln. Selbſt ein mit reibeifenartig 
aufgehauenem Bleche ringé um feine ganze Mantelfläche befchlage: 
ner (hölzgerner) Zylinder, den man öfters gebraucht, läßt noch 
viel zu wünfchen übrig. indem er zwar viel fchneller wirft, aber 
fich ebenfalls leicht verftopft (wenn gleich mau deilen untere Hälfte 
in Waſſer gehen Täßt) und die Kartoffeln nicht fo fein zertheilt, 
als es für die vollfommene Abfcheidung der Stärke nöthig ifl. In 
allen gut eingerichteten Fabriken bedient man ſich deßhalb eines 
Zylinders, deſſen Schärfen durch fägeartig gezahnte Stahlichie: 
nen gebildet werden. Diefe Sägeblätter find in gerader Richtung, 
parallel zur Achfe, in die Mantelfläche des Zylinders fo eingefeßt, 
daß nur ihre Zähne daraus hervorragen. Nah Thierry wird 
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eine ſolche Neibmafchine auf folgende Weiſe konftruirt *): Ein 
gußeifernes ſtarkes Geſtell trägt zwei Lager für die fchmideiferne 
Welle des Reibzylinders oder der Trommel, weldhe 21 bis 22 
Zoll im Durchmeffer, 12 bis 14 Zoll in der Ränge mißt. Auf die: 
fer Welle werden zunächft zwei gußeiferne Scheiben befeftigt, die 
rings herum einen angegoffenen Rand, auf der innern Flaͤche 
ſechs Verftärfungdrippen enthalten, an der Peripherie abgedreht 
und in der Nabe genau zylindriſch ausgebohrt find. Sechs lange, 
zur Achfe parallele Bolzen ftellen eine Verbindung der Scheiben 
ber. Zwifchen den Lepteren werden am Rande rund um hölzerne, 
1’/, Zoll dide Dauben (im Ganzen 50 an der Zahl) eiugelegt,. 
welche, durch die Ränder der beiden Scheiben und die fcharf an- 
gezogenen (fchon erwähnten) Bolzen feit zufammengehalten, tie 
Trommel bilden. Große Sorgfalt muß auf völlig zylindrifche Ge: 
Halt und richtiged Rundlaufen der Trommel verwendet werden; 
deßhalb werden die Mantelfläche derfelben und die in die Lager 
tommenden Theile der Welle auf der Drehbank zwifchen Spigen 
abgedreht. Die Anzahl der Sägeblätter für eine Trommel von 
angegebener Größe beträgt 150. Jedes Blatt ift fo lang als die 
Trommel (etwa 13 300), ı Zol breit, '/,, Zoll did, und an 
beiden Enden mit einer 3 Linien langen, 3 Linien breiten, dem 
mittlern Theile der Breite entfprechenden Angel verfehen. Beide 
Kanten der Blätter find gezahnt, damit durch Umfegen derfelben 
die zweite Zahnreihe in Gebrauc, genommen werden fann, wenn 
die erſte ſtumpf geworden ift. Die Zähne unterfcheiden fich von 
. gewöhnlichen Sägezähnen dadurch, daß ihre beiden Seiten gleich: 
mäßig gegen einander geneigt find, aljo jeder Zahn ein gleich: 
ſchenkliches Dreied darftelle. Auf 13 ZoU Länge find 130 bis 140 
Zähne enthalten, deren Ziefe '/, ZoU beträgt **). Um die Säge: 


*) Eie if den Runkelruͤbenzucker⸗Fabriken entlehnt, und ed Tönnen Ab: 
Sildungen in folgenden Schriften nachgefehen werden: Krauſe, 
Darſtellung der Fabrikation des Zuders mit Runkelruͤben, Wien 
1834, ©. 108; Schubarth, Beiträge zur nähern Kenntniß der 
Runkelrübenzuders Fabrikation, Berlin 1836, &.8; Dtto, Lehr: 
buch der rationellen Praris der Tandwirthfchaftlichen Gewerbe, 
a. Auflage, Braunſchweig 1840, &. 367. 

) Diefe Anzahl und Größe der Zähne iſt diejenige, melde zum Zers 
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blätter zu befeftigen, nagelt man zuerft eine Latte mit drei Draht⸗ 
fliften auf die Trommel; legt ein Sägeblatt gegen diefelbe; na- 
gelt eine zweite Latte dergeftalt auf, daß zwifchen ihr und der vor: 
hergehenden das Blatt feſt eingeflemmt wird; und fährt fo mit 
abwechfelndem Anbringen eines Sägeblatts und einer Latte fort, 
bis der ganze Umkreis befleidet ift. Es verfteht fich faft von felbft, 
daß von den Sägeblättern außer den Zähnen nichtö zwifchen den Lat: 
ten hervorragen darf. Zulept fhiebt man an den Enden der Trom- 
mel zwei abgedrehte fchmiedeiferne Reifen auf, welche die. Angeln 
ſaͤmmtlicher Sägeblätter, gleichwie die ent[prechend ausgefalzten 
Enden der Latten umfaſſen, beide auf die Dauben niederhalten, 
und felbit durch Schrauben befeftigt werden. Sämmtliched Holz⸗ 
werk der Trommel ift ausgelaugte6, oder wenigſtens gut ausge: 
trocknetes, Eichenholz. Beim Gebrauch der Maſchine erzeugt ſich 
allmaͤlich an den Zaͤhnen der Stahlblaͤtter, trotz der Weichheit der 
Kartoffeln, ein (in der Richtung der Bewegung ſtehender) Grath, 
wodurd die Schärfe verloren geht; man nimmt alddann die 
Blätter lod, kehrt fie dergeftalt um, daß das links gewefene Ende 
rechts kommt, und benugt auf diefe Weife den Grath zur Ver⸗ 
mehrung der Schärfe, bie ein neuer in entgegengefepter Rich⸗ 
tung fidy bildet. Erft wenn nad mehrmaligem folhem Umlegen 
die Zahnung ganz abgeflumpft iſt, fehreitet man zur Benugung 
der zweiten Zahnfante durch Umflürgen der Blätter. — Ueber 
oder neben der Trommel ift ein hölgerner (oder gußeiferner) Rumpf 
angebracht, in welchen die gewafchenen Kartoffeln eingefchüttet 
werden, fo daß fie an die in fchneller Umdrehung begriffene Trom- 
mel fallen; ihr eigenes Gewicht und die (zufolge ihrer unregelmä. 
Bigen Seftalt und verfchiedenen Größe von felbft eintretende) Zu: 
fammenlagerung bewirfen einen genügenden Drud, fo daß ein 
Nachſchieben oder Anpreffen überflüffig if. Die innere Deffnung 
des Rumpfes, vor welcher die Trommel arbeitet, muß natürlich 


reiben der Runkelrüben zweckmäßig gefunden wurde. Bei den Kar: 

toffel-Reibmafchinen entfteht durch Anbringung Eürzerer (daher auch 

fhmälerer und zahfreicherer) Zähne ein wefentlicher Vortheil, näm: 

lih eine vollſtändigere Zerreißung des Zellgewebes, welches hier 

viel feiner ift al& bei den Rüben. Indeſſen ift Feine beftimmtere 

praktifhe Angabe über die Feinheit der Zahnung aufzufinden. 
Tonuel. Eucykiey. xVI. Bd. 12 
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die ganze wirkſame Laͤnge der Letztern einnehmen, und umfaßt ein 
Sechstel ihres Umkreiſes. Eine Kappe von Eiſenblech, welche 
die obere Hälfte der Trommel umfchließt, verhindert das Umber: 
fprigen deö durch die Zerreibung entfiehenden Breies, der in ei- 
nem hölzernen, mit Kupferbled ausgelegten Kaften unterhalb 
fi fammelt. Durch eine Riemenfcheibe auf ihrer Welle wird die 
Trommel in fo fohnelle Bewegung verfest, daß fie am Umkreiſe 
eine Sefhwindigkeit von 3200 bis 3800 Fuß pr. Minute erlangt; 
biernach hat fie, bei 21 Zoll Durchmeſſer 600 bis 700 Umläufe 
in ı Minute zu machen; diefe Gefchwindigfeit, und eine wirk⸗ 
fame Länge der Trommel —= ı3 Zoll, die Anzahl der Sägeblätter 
— 150 vorausgefegt, fann die Mafchine 40 bis 45 Zentner Kar- 
toffeln in einer Stunde zerreiben. Die Zähne der Sägeblätter ver: 
ftopfen fich nicht, fchleudern vielmehr vermöge ihrer aͤußerſt fchnel« 
len Bewegung die geriebene Maſſe mit Heftigkeit von fi, fo daß 
es durchaus unnöthig ift, eine folhe Trommel in Waller gehen 
zu laffen, wie die mit Reibblech befchlagenen Zylinder, welche in 
der Regel dur Handfurbeln (alfo weit langfamer) umgedreht 
werden. 

Bei der Reibmafchine von Hud*) bat die Trommel 0.49 
Meter (oder 18%/, ZoU) Durchmeſſer und 0.25 M. (9'/. Zoll) 
wirffame Länge; fie enthält 90 Sägeblätter, macht 800 Umläufe 
in ı Minute, und zerreibt in a &tunde 1500 Kilogramm (26 bis 
27 Wien. Zentner) Kartoffeln. Die Außenwand des Rumpfs ift 
beweglich und wird durch einen Hebel mit Gewicht nach der Trom: 
mel zu gepreßt, um einen gleihmäßigen Drud auf die Kartoffeln 
- audzuüben; außerdem wird durch eine befondere Worrichtung be- 
wirft, daß feine ungerriebenen Stüdchen austreten und unter den 
Brei gelangen können. 

3) Abfheidung der Stärfe aud den geriebe: 
hen Kartoffeln — Im gehörig fein zerriebenen Zuftande 
bedürfen die Kartoffeln nur eines Auswafchens mit reichlichem 
Waller unter Schütteln oder geringer Reibung, um faft voliftän- 
dig Die Staͤrkekörnchen von ſich zu laffen, welche hierbei von dem 








*) Armengaud, Publication industrielle des machines etc. 
‘ Tome IV. Paris 1845, p. 216. 
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angewendeten Waller weggeſchwemmt werden. Auf diefe Art der 
Ausfcheidung ift das ganze Verfahren berechnet, und es foll vor: 
jüglich alle heftige Reibung des Breies vermieden werden, die 
auf doppelte Weife Nachtheil Herbeiführen kann: erſtens durch 
Zerquetfchung von Staͤrkekörnchen, deren innere Subſtanz fich 
aledann im Waller theilweife auflöfet, fo daß ein Verluſt an 
Staͤrke entfleht; zweitens durch Zermalmung des Baferfloffe, von 
dem alddann die Trümmer mit unter die Stärfe gelangen und die: 
felbe verunreinigen. Es muß aber wiederholt in Erinnerung ge⸗ 
bracht werden, daß als höchft wefentliche Vorbedingung das feinfte 
Zerreiben der Kartoffeln nie verfäumt werden darf, wenn man 
deren Stärkegehbalt fo vollftändig ale möglich gewinnen will; denn 
nur wenn das Zellgewebe auf das Vollftändigfte zerriffen wurde, 
kann von reinem Herauswafchen der Stärkeförnchen die Rede ſeyn. 

Um beim Auswafchen des Breies den Faſerſtoff zurüdzuhal« 
ten, damit er nicht mit der Stärke zugleich weggefchwemmt wird, 
it die Anwendung eined Siebes nothwendig; alle Vorrichtun- 
gen zur Abfcheidung der Staͤrke aus den Kartoffeln find demnach, 
Sieb Apparate, deren Konftruftion jedoch im Einzelnen außeror- 
dentlich verfchieden fein fann. 

Wird die Bereitung im Kleinen oder wenigſtens nur in mdr 
fig großem Umfange vorgenommen, fo bedient man fidy eines ge: 
wöhnlichen runden Handſiebes, welches ı'/, bis 2 Fuß im Durch⸗ 
meffer hält, mit einem feinen Boden von Meflingdraht oder Pfer: 
dehaar (45 bis 50 Deffnungen auf ı Zoll, alfo 2000 bis 2500 
in ı Quadratzoll) und einem 8 bis 10 Zoll hohen Rande verfehen 
if. Man ftellt dasfelbe auf eine Art Rahmen in einem Bottich, 
welcher mit Waſſer fo weit gefüllt iſt, daß Letzteres ein wenig über 
den Siebboden binaufreiht. Dann wird in das Bieb eine folche 
Menge Kartoffelbrei*) gegeben, daß derfelbe mit dem darin fte« 


2) Hat man fih zum Reiben einer mit Reibblech befchlagenen, mit 
ihrem untern Theile in Wafler gehenden Walze bedient, wobei alfo 
der Brei in einer mit Wafler gefüllten Kufe aufgefammelt worden 
ift; fo erwartet man zuerit das Niederfeßen der feften Theile, zapft 
das Wafler davon ab, und bringt den am Boden liegenden Brei 
jur Verarbeitung. In anderen ällen wird der Brei fo, mie Die 
Reibmaſchine ihn liefert, verwendet. 

ın® - 
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henden Waffer eine ziemlich dünne Waffe bildet, welche auf 4 bis 
5 Zoll Höhe das Sieb anfüllt. Eine Perfon knetet nun mit beiden 
Haͤnden den Inhalt durch, reibt ihn gegen die Wand und den Bo: 
den des Siebed, und fept diefe Behandlung fort, bie alle Stärke 
durch das Sieb gegangen ill. Die vollendete Abfcheidung derfel: 
ben erfennt man daran, daß, wenn nach dem Herausheben des 
Siebes etwas Waller aufgrgoilen und mit dem fehr verminderten 
Inhalte umgerührt wird, daffelbe völlig Far durchläuft. Wo man 
reichlich Waller hat, und alfo mit demfelben nicht zu fparen 
braucht, ftellt man das Sieb nicht in, fondern ein wenig über 
das Waſſer des Bottichs, und läßt durch ein Rohe einen ununter- 
brochenen dünnen Waſſerſtrahl auf den Brei fallen; bei diefem 
Verfahren erfennt man ohne Weiteres die Beendigung der Arbeit 
an der Klarheit des durchlaufenden Waſſers, worauf der Hahn 
des Zuflußrohres gefchloffen wird. In dem einen wie in dem an: 
dern Falle wird der erfchöpfte Ruͤckſtand des Breied, nämlich die 
fläcfmehlige Safer, aus dem Siebe entfernt und Letzteres mit ei: 
ner neuen Portion frifchen Breies verfehen, den man auf befchrie- 
bene Weife behandelt. 

Für große Stärfefabrifen find neuerlich verfchiedene Ma- 
fhinen erfunden und in Anwendung gefeht worden, welche 
das Auswafchen unter bedeutendem Gewinn an Zeit und 
Arbeitölohn vollführen, und weit beträchtlichere Maffen von Kar: 
toffeln zu verarbeiten vermögen. Hierbei fommen entweder flache 
Siebe, oder Siebtrommeln, öfterö aud) beide vereinigt, in 
Anwendung ; zuweilen find noh Quetſchwalzen hinzugefügt, 
welche den Brei zerreiben; doch muß diefe letztere Methode für 
weniger empfeblenöwerth gehalten werden, da fie nicht nur nad) 
dem Gebrauche einer guten Kartoffelreibmafchine überflüjlig, 
fondern durch die eintretende Zermalmung des Faſerſtoffs, deifen 
Theilchen hiernach unter die Stärfe gerathen, fogar nachtheilig if. 

Diefen Maſchinen fann der zu verarbeitende Brei gleich von 
der Reibmafchine aus durch eine Vorrichtung zugeführt werden’ 
weldye in ihrer längft gebräuchlichen Anwendung zum Waſſerheben 
unter dem Namen Kaſtenwerk befannt ift, und aus einer An: 
sahl, an einer Kette ohne Ende angebrachter, Käftchen oder Ei: 
mer beſteht. In dieſem Galle wird der unter der Reibmaſchine nie- 
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derfallende Brei durch einen geneigten Kanal fortdauernd in einen 
niedriger liegenden Behälter auögeleert, aus dem der untere Theil 
des Kaftenwerfs ihn fchöpft, um nachher bei feiner fhräg anſtei⸗ 
genden Bewegung die von den Källchen aufgenommenen Portios 
nen nad) einander in die Siebmafchine auszuſchütten. Hierdurch 
entfteht nicht nur Erfparniß an Handarbeit (die fonft zum Trans⸗ 
porte der Kartoffelmaffe nöthig ift), fondern auch der viel wer 
fentlichere Vortheil, daß die Siebmaſchine ſtets gleichmäßig ge 
fpeifet wird, weßhalb Huck, der diefe Einrichtung audführte *), 
das Schöpfwerk einen Regulator nannte 

Die ältefte Siebmafchine zur Abfcheidung der Kartoffelftärke 
ift von Saint-Etienne erfunden worden, und wirb noch jegt 
in einigen franzöfiihen Babriten angewendet **). Sie enthält vis 
nen ſenkrecht ftehenden Zylinder von 20 Zoll Durchmeffer, in defe 
fen unterem Xheile zwei horizontale Draht: oder Pferdehaar: 
Siebböden in 7 Zoll Abftand über einander angebracht find. In 
dad obere Sieb fällt der Brei direft von der darüber flehenden 
Reibmafchine ; die Füllung wird fowohl. auf dem obern, als in 
dern Raume zwifchen dem obern und untern Siebe durch Bürften 
umgerübrt, deren Borften gegen die Siebböden und die Zylinder: 
wand ftreichen, ındem fie ſich mit einer in der Achſe des Zylinders 
ftehenden Welle, an welcher fie befeftigt find, umdrehen. Waͤh⸗ 
rend nun auf den im obern Siebe befindlichen Brei durch ein an: 
gemeffen fonftruirted Rohr ein in feinen Regen zertheilter Waſ⸗ 
ferftrom fällt, und die Bürften ihre Bewegung machen, wird das 
Stärfmehl vom Waffer durch den Siebboden fortgeriffen, und ges ' 
langt in das untere (feinere) Sieb, wo beim Durchgange der 





*) Armengaud, Publication industrielle des muchines etc, 
Tome IV. p. 2319. 

°., Mit Abbildungen begleitete Befchreibungen derfelben f. m. in fol 
genden Werken: Portefeuille industriel du Conservatoire des 
Arts et Metiers, par Pouillet et Le Blanc, Tomel, 
Paris 1884, p. 251. — Dumas, Handbuch der angewandten 
Shemie. A. d. Zranzof. (Weimar) Bd. VI. Tafel 8a. — Ding: 
ler's polgtehn. Zournal, Bd. 41, ©, 118. — Saint:Etiem 
ne's Reib⸗ und Siebmafchine für Kartoffeln. 8. Nürnberg (Leuc 6) 
ı833. 
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milchigen Brühe die derſelben noch beigemengten faferigen Theile 
zurüdgehalten werden. Die Arbeit der Machine geht nicht unun: 
terbrochen von Statten ; fondern dergeftalt, daß man jedes Mal, 
wenn eine a bis 4 Eimer voll betragende Maſſe Brei in dem Sam⸗ 
meltaften der Reibmajchine fi) angehäuft hat, diefelbe durch Off: 
uung eines Schiebers in den Siebzylinder einfallen und die Be: 
arbeitung erleiden Täßt. Diefer Umſtand vermindert die quantita- 
tive Leiſtung; außerdem. wird durch die angegebene Behandlung 
der Brei nicht vollftändig erfchöpft, d. b. es bleibt ein betraͤchtli⸗ 
her Antheil Stärke im Rückſtande, welcher daher noch ein Mal 
(auf einer kleinern Reibmafchine) zerrieben und von Neuem aus: 
gewafchen werden muß. Es wird angegeben, daß mittelft einer 
bewegenden Kraft gleich der von 3 Pferden in einer Stunde 1200 
bis ı500 Kilogramm Kartoffeln zerrieben und auögewafchen wer: 
den, was man der Leiftung von 10 mit Handfieben arbeitenden 
Perfonen in eben derfelben Zeit gleich fept; ein Probeverfuch er 
gab aber das Nefultat, daß nur 866 Kilogr. in einer Stunde ver: 
arbeitet wurden. 

Lainé hat, um eine vollftändigere Ausziehung des Stärf: 
mehls zu erreichen und die Unterbrechungen der Arbeit zu vermeis 
den, einen ganz verfchiedenen Apparat erfunden, der nicht nur 
fortwährend arbeitet, fondern die Dauer des Auswafchens jeder 
einzelnen Breiportion bedeutend verlängert, ohne jedoch hierdurch 
die quantitative Leiflung im Ganzen zu beeinträchtigen. Diefer 
Apparat *) ift unter dem Namen des geneigten Siebes be: 
fannt, und beſteht, was feinen unbeweglichen Theil betrifft, we: 
fentlid aus einer ı2 bis 20 Meter (ungefähr 40 bis 60 Fuß) 
langen, um etwa 9 Brad gegen den Horizont geneigten Släche, 
welche aus zwei neben einander liegenden Reihen vierediger feiner, 
ı0 Zoll breiter Siebböden von Meffingdraht gebildet, und über 
. einem eben fo langen, nur 5 bi8 6 Zoll tiefen, durch Querfcheide: 
wände abgetheilten Troge angebracht ift. In jeder Reihe befinden 
fi 8 oder 10 Siebe, und eben fo viele (unter beiden Siebreihen 
durchreichende) Abtheilungen enthält der Zrog. Der von der Reib: 
mafchine abgegebene Brei fommt zunaͤchſt in einen Behälter am 


*), Dumas, Handbuch der angewandten Chemie, Bd. VI. Tafel 83 
und 8%. | 
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unterſten Ende der fchiefen Släche, wird hier von zwei zur Släche 
parallelen Ketten ohne Ende erfaßt, und unter beftändiger Rei⸗ 
bung allmälid an das obere Ende hinaufgeführt, wo er von 
Staͤrkmehl erſchoͤpft Herausfällt. Das Hortfchieben und die er: 
wähnte Reibung des Breies gegen das Sieb wird erzeugt durch 
runde Querfläbe, welche in den zirfülirenden Ketten nahe bei ein⸗ 
ander eingefegt find, und wie Sproßen einer Leiter quer über die 
Biebfläche Her liegen. Die ſchiefe Bläche entlang erſtreckt ſich ein 
Wafler-Zuführungsrohe, welches durch eine Menge Pleiner Löcher 
einen Negen auf den in Arbeit befindlichen Brei audgießt. Das 
mit Stärke beladen durch einen der Siebböden gehende Waſſer 
fallt in die darunter befindliche Abtheilung des Troges, und wird 
aus diefer durch ein Rohr wieder auf die fchräge Fläche zurüd: 
geführt, natürlich auf einen niedriger liegenden Siebboden, um 
dort fich mit dem herauffommenden Brei zu vermifchen. Aus der 
unterften Abtheilung des Troges endlich fließt das ftärkehaltige 
Waſſer in die Setzbottiche. Jadem ſonach dad Waller von oben 
nach unten, der Brei dagegen von unten nad) oben die Qänge der 
fhiefen Släche durchläuft, beladet ſich das Erftere durch frifchere 
VBreiportionen, mit denen ed zufammenfommt, immer mehr mit 
Staͤrke; der Brei aber wird, je mehr er bei feinem Kortfchreiten 
fi) erfhöpft, von deſto reinerem (weniger Stärfe führenden) 
Waffer, und am Austrittöpunfte, nämlich ganz oben auf der fchie: 
fen Fläche, von völlig reinem Waffer ausgewafchen. Diefes fehr 
rationelle Verfahren gereicht dem Apparate zu großer Empfehlung; 
doch nimmt derfelbe fehr viel Raum ein und erfordert häufig 
Reparaturen. 

Um den Raumbedarf zu vermindern, bat Dailly das 
Lainefhe Sieb in zwei Abtheilungen von der halben Länge ges 
trennt, und die eine über der andern in einer Entfernung von 
13 Zoll angebracht. Der Brei wird zuerft die untere fchiefe Flaͤche 
binangeführt, dann von dem höchft liegenden Theile derfelben auf 
die obere fchiefe Fläche gehoben, und (immer durch die Kette ohne 
Ende) diefe Bläche entlang abwärts geführt bis zum Eintrittd« 
punfte des rohen Breies, wo der faferige Rückſtand gänzlich aus⸗ 
gewafchen durch eine Rinne den Apparat verläßt. Mit diefer dop⸗ 
pelten Siebfläche werden in 10 Stunden ıbo Hektoliter (unge: 
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fähr 10,000 Kilogramm) zerriebener Kartoffeln verarbeitet, wobei 
dad geneigte Sieb und die Reibmafchine zufammen eine bewegende 
Kraft von 4 Pferden (an einem Pferdegöpel) erfordern. 
Saint:Etienne hat, in der Abficht, noch größere Raum: 
fparung zu erreichen, das Lainefche Sieb dahin abgeändert, daß 
er mehrere mit Meffingdrahtgewebe befpannte Rahmen Horizontal 
und ftodwerfartig über einander anbrachte. Er Iäßt den rohen 
Brei von der Reibmafchine auf das unterfte Sieb fallen, und 
mittelft Ketten ohne Ende, unter fortwährendem Auswafchen, 
nach und nach auf die höher liegenden Siebe heben; von dem 
oberften geben die erfchöpften Rüditände ab. Es ift nicht‘ befannt, 
in wie fern diefe Anordnung beim Gebrauche fich bewährt hat. 
Ganz neuerlich ift von Lequesne folgender Apparat mit 
flahen Sieben fonftruirt worden: Sieben oder acht Wellen find 
parallel neben einander gelagert und an ihren Enden mit eifernen 
Scheiben von 2ı ZoU Durchmeifer verfehen. Jede diefer Schei- 
ben trägt fieben eiferne Klingen oder Schaufeln, welche, zufolge 
ifrer Stellung, mit jenen der gegenüber fichenden Scheibe auf 
der nämlichen Welle ſich kreuzen, ohne fie zu berühren. Unter 
jeder fo armirten Welle befindet ſich ein feflliegender Rahmen, 
mit einem Pferdehaar- oder Meffingdraht:Siebe befpannt. Durch 
die ununterbrochene Drehung fallen die Schaufeln der erften 
Welle den ihnen untergelegten rohen Brei, und führen ihn in 
Meinen Portionen allmälid auf das zweite Sieb, deffen Welle 
ihn nachher eben fo auf das dritte Sieb überträgt, u. f. f. Vom 
legten Siebe werden die erfchöpften Rüdftände abgeworfen. Auf 
allen Sieben fließt fortwährend, in Beilalt eines Regens, Waffer 
zu, welches von den in dem Brei arbeitenden Schaufeln mit jenem 
durch eine gleichfam Enetende Wirkung vermengt wird. Das durch 
die Siebe abgelaufene wildige Waller wird wiederholt auf 
andere Siebe zurüdgeleitet, um ſich hier noch mehr mit Staͤrke 
anzureichern; jo daß eine bedeutende Erfparung an Waſſer ent: 
ſteht. In a Stunde fol der Brei von 15 bis ı6 Hektoliter (etwa 
18 Wien. Zentner) Kartoffeln verarbeitet werben. 
Mehrere franzöfifhe Mechaniker haben die Wortheile bes 
geneigten Siebes (nämlich ununterbrochene Arbeit und möglichft 
»allſtaͤndige Auswaſchung des Breies) durch einfachere, leichter zu 
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bedienende und weniger Raum einnehmernde Vorrichtungen zu 
erzielen gefucht. Man hat namentlich die Idee audgebeutet, zum 
Ausdwafchen des Kartoffelbreied ähnlihe Siebtrommeln an- 
zuwenden, wie bei den Mehl:Beutelmafchinen (Bd. X. S. 97) in 
Gebrauch find. Frühere Verſuche der Art find gefcheitert, weil 
diefe Mafchinen zu viel Waſſer erforderten, ſchwer zu reinigen 
waren, und hauptfächlich einen bedeutenden Antheil von Stärke 
in den Ruͤckſtaͤnden ließen. | 

Wernier foheint der Erfte gewefen zu fein, dem die Beſei⸗ 
tigung diefer großen Nachtheile gelang. Er brachte drei von 
Meſſingdrahtſieb gebildete Zylinder Hinter einander auf einer und 
derfelben, etwad geneigten, Welle an: der erfle war am engflen, 
der zweite am weiteſten, der dritte von mittlerem Durchmeiler. 
Der rohe Brei tritt am oberften Ende des Mleinften Zylinders ein, 
und gelangt aus diefem allmälich,, durch die vereinigte Wirfung 
: der Adhfendrehung und der geneigten Cage (unter ftetem Waſſer⸗ 
zufluß), in den mittlern und von hier in den unterften Zylinder, 
aus deſſen tiefliegenden Ende die Rüditände abgehen. Hierbei ift 
der verfchiedene Durchmeffer der drei Zylinder oder Trommeln in 
fofern von Nußen, ald dadurch eine veränderte Tage des Breies, 
dem zufolge eine beffere Audwafchung deffelben, erlangt wird, 
Die vom Waſſer fortgeriffene Stärke fammelt fich in einem unter 
den drei Trommeln befindlichen Troge, und gelangt von da in 
eine andere Siebtrommel mit feinerem Gitter, worin die noch 
beigemengten faferigen Theilchen zurüdgehalten werden. Vers 
nier's Apparat bewirkt eine ziemlich vollfommene Ausfcheidung 
der Stärke, arbeitet eben fo gut wie das geneigte Sieb, erfor 
dert nicht mehr bewegende Kraft und viel weniger Raum, ale 
diefed. In franzöfifhen Fabriken ijt er deßhalb häufig und mit 
Vortheil zur Anwendung gebradt. 

Stol; (in Paris) erfand einen Zrommel:Apparat von we: 
fentlih verfchiedener Bauart. Er bringt einen einzigen Sieb» 
sylinder von Drahtgewebe an, und lagert diefen unbeweglich, 
während deſſen Achfe, die mit Flügeln und Bürften befept ift, ſich 
umdreht. Hierdurch wird der eingelaffene Brei beftändig umge: - 
rührt, gegen dad Drabtgitter geftrihen, und Letzteres zugleich 
fortwährend gereinigt. Ein ununterbrochen auffallender Waffer: 
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firahl reißt das Stärfmehl mit fi durch die feinen Öffnungen 
des Siebes, und das flärfebeladene Waſſer fammelt fi in einem 
unter der Trommel angebrachten Behälter. Bei einer Länge von 
nur 4 Meter (12'/, Fuß) verarbeitet diefer Apparat den Brei von 
ı60 Hektoliter (ungefähr 10,000 Kilogramm oder nahe ı80 Wie: 
ner Zentner) Kartoffeln in ı2 Stunden, und bewirkt eine fo gute 
Abfcheidung der Stärke, daß er in mehreren Babrifen Eingang 
gefunden hat. 

Moret ift in Frankreich für einen Trommel» Apparat pa: 
tentirt, der eine dem Anfcheine nad) fehr nügliche Kombination 
darbietet, um im Laufe der Arbeit ein ſtarkes Durchrühren des 
Breies zu bewirfen, wodurch nach und nad) alle Theilchen deifel: 
ben dem zufließenden Waſſer gehörig zugänglich werden, und alfo 
eine vollftändigere Auswaſchung erreicht werden fann. Auf einer 
langen, in Umdrehung gefepten Welle find drei Siebtrommeln 
von Meffingdrahtgewebe fo angebracht, daß fie fi mit der Welle 
‚ zugleich drehen; zwifchen der erflen und zweiten, fo wie zwifchen 
der zweiten und dritten beweglichen Trommel ift eine unbe: 
wegliche Trommel angebracht, innerhalb welcher die Welle mit 
Slügeln oder NRührarmen befegt ift, um das fchon erwähnte 
Durchmengen zu verrichten, während ein Waſſerſtrahl auf die 
Maffe fällt. Der Brei durchläuft alle fünf Trommeln der Reihe 
nah, und erleidet fo eine fünfmalige Bearbeitung, wechfelweife 
in verfchiedener Art. Neben diefem Hauptapparate befindet fich 
ein Meinerer, aus zwei beweglichen Siebtrommeln mit einer da: 
zwifchen liegenden unbeweglihen Nührtrommel beftehend, der 
mittelft feiner feineren Drahtgitter das mit &tärfmehl gemengte 
Wafler von faferigen Theilchen reinigt. 

Mit dem Apparate von Stolz (f. oben) hat jener des Pa- 
riſer Mechaniker Huck einige Ähnlichkeit; Letzterer unterfcheidet 
ſich aber wefentlich dadurch, daß nicht die Bürften in einer unbe: 
weglihen Giebtrommel fi drehen, fondern diefe eben fo - 
wie die mit Bürften befebte Welle eine drehende Bewegung em⸗ 
pfängt, beide Drehungen entgegengefegt und überdieß Rührarme 
zum Durchmengen des Breies angebradt find *). 


) Befchreibung und Abbildung ins Armengaud, Publication 
industrielle etc, Tome IV. p. 224; — Notigblatt des Gewerbes 
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Die Hanptwelle der Mafchine Tiegt dergeflalt gegen die 
Horizontalebene geneigt, daß fie auf je ı Meter Länge 45 Milli» 
meter Kal bat, wodurd (wie in ähnlichen fchon vorgefommenen 
Ballen) dad allmäliche Fortfchreiten der breiigen Malle in der 
Laͤngenrichtung der Mafchine erzeugt wird. Auf diefer Welle ber 
finden fi zwei mit Mefjingdrahtgewebe befchfägene Siebzylinder, 
welche fammt einer zwifchen ihnen dicht eingefchloffenen Trommel 
von dünnem Kupfer » oder Meffingblech ein (unabhängig vom der 
Welle drehbares) einziges Ganzes ausmachen. Der am hödhftlie: 
genden Xheile des Welbaums befindliche erfte Siebzylinder mißt 
1.25 Meter in der Länge und 0.50 M. in der Weite; darauf 
folgt die Blechtrommel von 0.40 M. Länge und 0.75 M. Durchs 
meſſer; und an diefe fchließt fich der zweite Siebzplinder, deffen . 
Länge der des erften gleich, deffen Durchmeſſer aber 0.00 M. ift. 

Die Welle frägt im Innern eines jeden Siebzylinders fos 
wohl ald der Blechtrommel eine Rührvorrichtuug, beftehend aus 
drei zur Achfe parallelen Eifenftäbchen, welche durch radiale 
Speichen mit den auf der Welle feflfisenden Naben verbunden 
find. In den beiden Siebzylindern ift eines von jenen drei 
Stäbchen mit Bürften befegt, welche innen an dem Mantel von 
Drahtgewebe beritreifen. Durch zweckmaͤßig angeordnete Nöhren 
wird in die zwei Siebzylinder fortwährend Wafler eingeführt. 
Dos Gehaͤuſe, welches die Siebzylinder fammt der Blechtrommel 
bilden, empfängt eine drehende Bewegung, deren Richtung jener 
der Welle mit den Rührern entgegengefept iſt: jede diefer beiden 
Bewegungen beträgt ungefähr 25 Umgänge in ı Minute. 

Der rohe Kartoffelbrei, welcher (durch das oben bereits 
erwähnte Schöpfiwerf, den fo genannten Regulator, herbeigeführt) 
portionenweife an dem oberften Ende des erſten Siebzylinders 
einfällt, läßt darin fchon einen großen Theil feines Stärfegehalte 
fahren; gelangt hierauf in die Blechtrommel, worin er bloß durch⸗ 
gerührt wird, und endlich in den zweiten Siebzylinder, wo er eine 
fernere Auswafchung erleidet. Die erfchöpften Ruͤckſtaͤnde treten 
am tiefftliegenden Ende diefed Zylinders aus; das ftärfebeladene 
Waſſer aber, welches durch die Drahtgitter gegangen ift, Täuft in 

vereind für das Königreich Hannover, 1846, Nr. ı5; — Ding: 

Jer's polgtehn. Journal, Bd. 103, ©, 361. 
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einem unterhalb liegenden Gerinne fortwährend ab, und gelangt 
in einen, die weitere Kortfegung der Mafchine bildenden Reini: 
gung: Zylinder von 1. bo Mieter Länge, o 53 M. Weite, der eben 
fo geneigt liegt, aber eine eigene Welle hat, und fammt diefer fich 
um die Achfe dreht (gleichfalls 25 Mal pr. Minute). Rührarme 
uud Bürſten enthält der Reinigungszplinder nicht, da er nur zum 
Durchſeihen der Slüffigfeit beftimmt ift, um eingemengte faferige 
Theile daraus abzufondern, bevor diefelbe durch ein zweites Ge- 
tinne in die Setzbottiche geführt wird; feine Mantelflädhe ift aus 
viel feinerem .Drabtgewebe gebildet, als jene der beiden oben 
erwähnten &iebzylinder. 

Schließlich it derjenige Apparat zur Abfcheidung der Kar: 
toffelftärfe anzuführen, welchen Siemens in Hohenheim bat 
ausführen und anwenden laffen*). Er ift im Wefentlichen eine 
Verbindung des geneigten flachen Siebes mit einer Siebtrommel, 
entbält aber mehrere eigenthümliche Anordnungen. Das flache 
@ieb ift auf einer fohrägen Fläche angebracht, auf welcher der 
Siebboden felbft eine Länge von 3'/, Fuß, eine Breite von 12 
bis ı3 Zoll einnimmt, und die durch Näderwerf in eine rüttelnde 
Bewegung gefegt wird. Der rohe Kartoffelbrei gelangt von der 
Neibmafchine durch einen hölzernen Schlauch auf den oberften 
Theil des geneigten Siebes, welches einem ununterbrochenen 
Regen aus einem oberhalb angebrachten, mit dDurcdhlöchertem Bo» 
den verfehenen Waſſerbecken ausgeſetzt iſt. Durch das Nütteln 
gleitet der Brei allmälich über die fchräge Bläcdye herab, wobei 
fhon der größte Theil feines Stärfegehalts herausgefpült wird, 
der mit dem durch das Sieb abfließenden Waſſer fogleih in den 
Sammelbottich fällt. Am unterften Ende der geneigten Yläche 
tritt der Brei zwifchen zwei neben einander liegende fleinerne 
Quetfchwalzen von 7 Zoll Durchmeffer, welche fidy mit ungleicher 
Befhwindigfeit (die eine 108, die andere 180 Umgänge pr. Mis 
nute) bewegen, um denfelben beffer zu zermalmen ; dann führt 
ihn ein teichterförmiger Schlauch in die obere Mündung einer 
geneigt liegenden fechsfeitigen Trommel, welche nahe 5 Fuß lang 
(von Fläche zu Flaͤche gemeffen), 19 Zoll weit ift, und in ı Mies 
nute nur 5 Umdrehungen macht. Ihr Beſchlag befteht aus Haar» 


*) Dingler’s polptehn. Journal. Bd. 84, ©. dgo. 
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fiebblättern mit 40 bis 45 Offuungen auf ı Zoll oder 1600 biß 
2000 im Quadratzol. Das Waifer fällt in vielen feinen Straß: 
Ien faft über die ganze Länge der Trommel von außen auf die: 
felbe, dringt durch die Siebwände ind Innere, waͤſcht den Brei 
aus, und fließt unten mit Stärke beladen wieder durch die Wände 
ab, um fi in den ſchon oben genannten Sammelbottich zu be⸗ 
geben. Durch zwei Ochfen fann die gegenwärtige Mafchine nebft 
einer angemeflenen Reibmafchine bewegt werden; zur Bedienung 
beider find 3 Mädchen und ı Knabe erforderlich, und es können 
alddann tägli 70 bis 85 Wien. Zentner Kartoffeln verarbeitet 
werden. — 

Der nach Abfcheidung der Stärke bleibende Rüditand des 
Kartoffelbreies (die fo genannte färfmehlige Faſer) wiegt naß 
nngefähr ı5 Prozent vom Gewichte der verarbeiteten Kartoffeln, 
und enthält etwa ein Drittel fefte Theile, zwei Drittel Waffer; er 
wird entweder roh, oder beſſer mit ©erreidefchrot (and) wohl 
Haͤckerling) gemengt und mit heißem Waffer angerührt, dem 
Viehe verfürtert- fters Focht man ihn zu diefem Zwede mittelft 
Waflerdampf, oder formt Kuchen Daraus, die ınan im Ofen bad. 
Ausgepreßt, auf einer ſtark geheisten Malzdarre getrodnet, auf 
einer gewöhnlichen Steinmühle gemahlen, und gebeutelt, liefert 
jener Rüdftand ein Produft, welches (beſonders die feine Sorte) 
im Anfehen der Roggen:Kleie fehr ähnlich ift, und wie diefe als 
Viehfutter Anwendung findet. 

4) Reinigung der Stärfe — Wie au immer bie 
Vorrichtung befchaffen feyn mag, deren man fich zur Abſcheidung 
der Stärfe aus den zerriebenen Kartoffeln bedient hat; man 
erhält diefelbe jederzeit mit viel Waller vermengt ald eine mildige 
Brühe, weldhe in Behältern (Bottidhen, großen ftehenden 
Faͤſſern ꝛc.) aufgefammelt und hier zunaͤchſt der Ruhe überlaffen 
wird, damıt das Staͤrkmehl fih zu Boden fegen fann. Gewöhn: 
lih nad) 4 Stunden iſt diefe Ablagerung fchon vollftändig erfolgt. 
Man zieht dann die Mare Zlüffigkeit durch Öffnung eines Zapfen- 
loches oder mittelft eines Hebers ab und fehüttet fie weg*); fült 


*) Diefe Flüſſigkeit Lönnte den Feldern als ein vortrefflihes Dung» 
mittel fehr nüglih werden. 
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diefelben Gefäße von Neuem mit ftärkehaltigem Waller von eiuer 
fpäter verarbeiteten Portion Kartoffeln, und nimmt felbft, wenn 
die Abfegung wieder vollendet ift, die Büllung noch ein drittes 
Mal vor, um mehr Stärfe anzufammeln, und an Gefäßen zu 
. fparen. Nach der legten Fuͤllung, welche Abends Statt gefunden 
hat, bleiben die Bottiche während der Nacht fich felbit überlaſſen. 
Am nächften Morgen zieht man die über dem Bodenfage ftehende 
Slüffigfeit ab, fchöpft die naffe Stärke in kleinere Säffer über, die 
zu ein Drittel damit angefüllt werden, und gießt fie hierauf mit 
reinem Wafler ganz vol. Nachdem hierauf mit einem Ruͤhrſcheit 
(einer fhmalen und langen hölzernen Schaufel) die Stärke der: 
geſtalt aufgerühre ift, daß fie ınit dem Waffer eine gleichförmige 
‚Brühe bildet, gießt man diefe durch ein feines Handfieb von 
Pferdehaar in ein bereit ftehendes leeres Faß, wobei dad Durch: 
laufen durch Umrühren mit den Händen hefördert wird. Man 
läßt nun der Stärfe Zeit, fich abermals abzufegen, entfernt das 
darüber ſtehende Wafler mittelſt des Hebers, rührt nach Zufüllen 
frifhen Wafferd wieder um, und feihet die Brühe Durch ein ganz 
feines Sieb von feidenem Beuteltuh. Die Stärke erfcheint nad) 
diefem zweimaligen Ausfüßen und Durchfeihen hinlaͤnglich gereis 
nigt, und kann — nachdem fie in dem letzten Waſſer zu Boden 
gefallen und diefe® abgezogen ift — fogleich getrodinet werden. 
5) Das Trodnen. — Aus den Setzfaͤſſern wird die 
Stärke, in Stüde zerfchnitten, genommen und auf locker gefloch⸗ 
tene Fegelförmige Körbe oder durdlöcherte hölzerne Käften zum 
Abtropfen gebracht. Un das Durchgehen der Etärfe zu verhin« 
dern, find die Körbe oder Käften mit Leinwand ausgelegt. Nach 
Verlauf von ı2 bis 24 Stunden ift die Stärke genugfam abge: 
tropft, und hat fo viel Zufanımenhang erlangt, daß fie beim Um; 
ſtuͤrzen der Körbe oder Käften ald ein ziemlich fefter Klumpen 
herausfaͤllt. Man nimmt diefe Arbeit auf dem 6 bis 8 Zoll hoch 
mit Gyps übergoffenen Zußboden der Tuftigen und vor Staub 
gefhügten Trocke n ſt u be vor, wo man jeden Klumpen mit den 
Händen in mehrere Theile zerbricht, und diefe 24 Stunden lang 
liegen läßt, damit der Gyps alles loſe, in der Stärke eingefchlofjene 
Waller auflaugt. Hiernach werden die Brocken auf Cattengeflelle *) 


*) Dumas, Handb. d. angewandten Chemie, Bd. VI. Taf. 85, Fig.i 3. 
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zum Trod'nen hingelegt, welches nach Verfchiedenheit der Witte 
rung mehr oder weniger Zeit in Anfpruch nimmt, z. B. wohl 
ſechs Wochen, wenn die Broden durchfchnittlih so bis 12 Pfund 
wiegen. 

In Sranfreich Täßt man auf das Trocknen an der Luft noch 
eine fchärfere Austrodnung durch Fünftlihe Wärme in einem 
großen gemauerten Kaften folgen, wo man anfänglich eine gelinde 
Wärme unterhält, nach und nach aber die Temperatur bid auf 
+ 60°, ja fogar + 85° R. fteigert. Die Iufttrodene Stärfe wird 
auf einem reinen Zußboden durch Darüberrollen einer bölgernen 
(3. B. 2 Buß langen, ı5 Zoll dien), wie eine Gartenwalze mit 
Handgriffen verfehenen Walze zu grobem Pulver zermalmt, und 
auf niedrigen Käftchen ausgebreitet, welche man wie Schieber 
zwifchen Leiften in den Zrodenfaften einfept*). In großen Fabri⸗ 
Ben bedient man fich geräumiger Trockenkammern, worin zum 
Auflegen der Stärke Geftelle mit Brettern oder Leinwand beſpann⸗ 
ten Rahmen angebradt find. Das Trodnen in dem geheijien 
Raume dauert gewöhnlich gegen 24 Stunden; wornach man die 
Stärke heraus nimmt, mittelft einer gußeifernen Walze zerdrüdt, 
und endlich durch ein Sieb reibt, um fie in feines Pulver zu vers 
wandeln. Zu diefer legtern Operation werden eigene ie b- 
maſchinen angewendet, z. B. ein ftehender Zylinder mit zwei 
Siebböden über einander und einer Welle mit ſich drehenden 
Bürften **). — 

Die Kartoffelitärfe fommt im Handel unter vielerlai Geftalt 
vor: ı) als Mehl (befonders zur Anfertigung von Backwerk, 
Brot 2c.), nachdem fie, wie befchrieben, in geheiztem Raume ges 
trodnet, zermalmt und gefiebt it. — 2) In lufttrodenem 
Zuitande, aus Heineren oder größeren zerreiblichen Klümpchen 
mit uutermengten zpulverigten Theilen beftehend, da fie weder 
durch künſtliche Wärme getrod'net, noch gänzlich zerkleinert ift. — 
3) Im naffen Zuftande als fo genannte naffe oder grüne 
Stärke, welche ſich lange (ohne zu verderben) aufbewahren läßt. 
Dan Täßt zu diefen Zwede den nad) vollendetem Auswaſchen 
zulegt in den Setzfaͤſſ ern bleibenden Staͤrkekuchen mit Wafler be: _ 


) Dumas, Handbuch ıc. Bd. VI. Tafel 85, Sig. 5—7- 
) Daſelbſt, Taf. 85, Fig. 8-10. 
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deckt ſtehen, und hat auf nichtö weiter zu achten, als daß das 
Waſſer von Zeit zu Zeit durch friſches erfept wird. Die naffe 
Stärke findet beſonders Abfag an die Kabrifen, welde Syrup 
oder Zuder daraus bereiten, weil in diefem Falle das voraud» 
gehende Trocknen der Stärke überflüffig und nuglos wäre, alfo 
nur den Preis erhöhen würde. 100 Pfund nafle Stärfe enthal: 
ten 55 bis 66 Pfund trodene; bei Schäßungen pflegt man zwei 
Drittel (66?/,) anzunehmen, wad aber in den meiften Fallen be: 
deutend zu viel iſt. — 4) In harten, trodenen Körnern oder 
Klümpchen: Kartoffel-Sago, weldher ald Nahrungsmittel 
dient, und ein fehr viel gebrauchted Surrogat des echten (indifchen) 
oder Palmen» Sago ift, von diefem aber dadurch unterfchieden 
werden fann, daß er deutlich den eigenthümlichen Geſchmack der 
Kartoffeln befigt. Um diefe Waare auf die einfachfte Weife darzu- 
ftellen, drüdt man feuchte Rartoffelftärfe durch ein weitlöcheriges 
Sieb, und trodnet die fo entitandenen Klümpchen ſchnell bei 
einer Temperatur von} 50 bis 60° R. E6 findet, indem die hohe 
Temperatur auf die noch viel Waffer enthaltende Staͤrke einwirkt, 
eine unvollfommene Kleifterbildung Statt, wodurd die Maſſe 
sufammenbadt, fell und hart wird, und die Eigenfchaft erlangt, 
beim Kochen mit Wafler oder Sleifhbrühe nur aufzuquellen, ohne 
einen flüffigen Kleifter zu bilden. Da diefe Befchaffenheit bei dem 
bngezeigten Verfahren nicht völlig ficher in dem richtigen Grade 
erreicht wird, fo fcheint folgende rationelle Methode empfehlens⸗ 
wertber: Man rührt eine Portion Kartoffelftärke mit kaltem 
Waller an, verwandelt diefelbe hierauf durch Zufap kochenden 
Waſſers (unter beftändigem Rühren) in dünnen Kleifter, Enetet 
mit Lesterem eine größere Menge trodener Stärfe zu einen Zeige, 
drücke diefen feucht durch ein Sieb, und trodinet die entftandenen 
Klümpchen. Wil man die unregelmäßige Geftalt des gewöhnlichen 
Sago in gewiffem Grade abgleichen und regelmäßiger machen, fo 
gibt man ihn in ein horizontal Tiegendes Faß, welches mittelft 
einer durch feine Böden gehende Achſe eine Zeit lang umgedreht 
wird. Die Körner fchleifen ſich dabei in einander ab, werden run: 
der und glätter (Perl:&ago); das abfallende Pulver miſcht 
man bei einer folgenden Sagobereitung unter die rohe Stärke. 
Um gewifle Sorten des echten Sago täufchender nachzuahmen, 
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13000 Kilogr. Kartoffeln........... 300 Fr. 
Miethzins für Lokal und Voſſertraſt (2000 Fr. 
für 123 Arbeitötage)........... 16 » 
ı Werfmeifter ... 2.22.0000 5 Fr. 
9 Arbeiter zu ı gr. 50€.....ı3 » 506, 8» 506 
"Binfen von 30,000 $r. . » 2.200 rer. 12 » 
Abnupang der Mafchinen . .. 2... re rc. 10 ⸗ 
Heizung der Trockenkammer........... 3» 
| Zufammen 359 $r. 50 CE. 
Ertrag: 
3080 Kilogr. trodene Stärke. . 499 Fr. 20 ©. | 
25 Tonnen Rüdflände. ... 25» — » 


524 r 90» 
Täglicher reiner Nugen 164 Sr. 70 C. 
Bei diefen Anfchlägen if die Anwendung der von Huſck in 
Paris gebauten Mafchinen vorausgefegt, die wir oben an ihrem 
Drte genannt und zum Theil’etwad näher befchrieben haben. Der 
Bedarf an folhen Mafchinen für die Verarbeitung von 13000 
Kilogr. Kartoffeln täglich ift folgender; die Preife find beigefegt: 
2 Kartoffelmafhmafchinen mit Waſſerkaſten von Holz, 
zu 600 Sranfen jede .. -- 20er nen. 1200 $r. 
(Mit Kaften von Eifenblech koſtet die Wafch: 
mafchine Boo Fr.) 
ı Reibmafchine mit Trommel und Beftell von Qußeifen boo Fr. 
ı Kaflenwerf (chaine à godets ou regulateur) um 
den Brei der Siebmaſchine zuzuführen, mit hölger: 
nem Troge » 2000er ern en rer. 300 » 
Mit gußeifernem Zroge 500 Fr.) 
Siebmaſchine zur arſcheduns der Staͤrke nebſt Rei- 
nigungs⸗Zylinder.. 1100 » 
| Summe 3200 fr. 
Zur Bewegung eine Dampfmafchine von 6 Pferdefrafl. Mit 
vorfiehenden Mafchinen können täglih bi6 15000 Kilogramm 
(268 Wiener Zentner) Kartoffeln verarbeitet werden, wozu man 
144,000 Liter (2545 Wiener Eimer) Waffer bedarf. 
| Verarbeitung der geſammten feften Kartof: 
felmaffe ohne Abfheidung der Stärte — Da die 
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feften Beſtandtheile der Kartoffeln zu ungefähr zwei Drittel aus 
Staͤrke beftehen, welche überhaupt den wefentlichiten und charaf: 
terifirenden Stoff darin ausmacht; fo kann für die Anwendung 
zum Brotbaden*), überhaupt ald Nahrungsmittel, die gefammte 
trodene Kartoffelmafle (d. h. die Stärfe in natürlicher Vermen⸗ 
gung mit Saferftoff zc.) gebraucht werden, wie dieß beim direkten 
Senuile der gefochten Kartoffeln der Kal it. Bei der Unmoͤg⸗ 
lichkeit, die Kartoffeln im rohen Zuftande lange über den eriten 
Winter hinaus aufzubewahren, fann felbR für Branntweinbren: 
nereien eine Methode, die Kartoffelfubftan; im trodenen Zuftande 
darzuitellen, von Wichtigkeit werden. Es it über diefen Ges 
genftand ſchon im Artifel Branntweinbrennerei (Bd. II. 
©. 35 -- 27) gehandelt worden; hier ift deßhalb nur Folgen- 
des nachzutragen. 

Nah Liebig werden die Kartoffeln, um Mehl daraus 
zu machen (fei ed bloß zum Behuf der Aufbewahrung oder für 
die Anwendung zu Brot ꝛc.), vortheilhaft durch Ausziehung mit 
verdünnter Schwefelfäure vorbereitet. Man zerfchneidet fie näm- 
ih in 2 bis 3 Linien dide Scheiben und übergießt fie in einem 
hölzernen Gefäße mit Wailer, dem man 2 bis 3 Gewichtöpro- 
zente Fonzentrirte englifche Schwefelfäure beigemifcht Hat. Man 
läßt fie fo 24 bi6 36 Stunden lang ftehen, zieht dann dad Waf: 
fer ab, und gießt reines auf, welches zur volljtändigen Entfernung 
der Säure noch einige Mal erneuert wird. Die ausgewafchenen 
Kartoffeln werden auf Horden an der Luft getrodinet. Sie blei: 
ben hierbei blendend weiß und laſſen fich zu einem feinen Mehle 
mahlen. Das Trocknen geht fchnell von Statten; ohne Anwen: 
dung der Säure werden fie ſchwarz, hornartig, fchimmeln leicht 
und trodnen nur fchwierig. 

Elerget gibt folgende Anweifung zur Bereitung dee 
Kartoffelmehls. 

Man wählt gute Sorten weißer oder gelber mehliger Kar: 
toffeln, wäfcht diefelben fehr rein in einer Wafchmafchine (wie 
die in den Stärfefabrifen angewendete) und bringt fie hernach 





*) Mm. f. über Kartoffelbrot den Artikel Brotbäckerei im III. Bd. 
©. 144 f. 
ı3* 
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direkt auf eine horizontale Wurzel-Schneidmafchine, welche fie in 
Scheiben oder Staͤngelchen zerfchneidet. Eine folhe Maſchine 
verarbeitet mit Leichtigkeit ı800 bis 2000 Kilogramme in einer 
©tunde. 

Wenn die Kartoffeln fehr rein aus ber Wafchmafchine her: 
vorgehen, Fann man fie ungefchält zerfchneiden, denn die Schale 
wird fpäter durch das WBenteln des Mehls als Kleie entfernt. 
Sind fie aber nicht hoͤchſt vollkommen gereinigt, und wünfcht 
man dennoch ein recht weiße® Mehl befter Qualität zu erhalten, 
fo fommen die Kartoffeln von der Wafchmafchine in einen 3y- 
linder, deifen innere Mantelfläche mit reibeifenartig aufgehaue: 
nem Eiſenbleche befleidet ift, nnd der durch feine Umdrehung 
die Haut fowohl ald die unter ihr befindliche dünne gefärbte 
Schichte wegnimmt. Der Abgang bei diefer Behandlung bes 
trägt ungefähr ı2 bi 16 Prozent des Rohgewichts, und dient 
- fpäter zur Xereitung einer geringern &orte Mehl. 

Die zerfchnittenen Kartoffeln werden in Behälter geworfen, 
wo man .fie durch 12 Stunden einem falten Waſſerſtrome 
audfegt, welcher von unten in dad Behältniß tritt, den Eiweiß: 
ftoff fammt den Salzen der Kartoffeln auflöfet und oben wieder 
weggeht. Nachdem diefed erfte Auswafchen 12 Stunden lang 
gedauert hat, läßt man ftatt des falten Wafferd einen Strahl 
lauwarmen Waflerd (von -- =o bid 24° R) eintreten, welcher 
die Schreiben erweicht und aus ihnen ein übelriechendee oͤhl ab» 
fondert. Lebteres macht das Waller trübe und man fährt auf 
diefe Weife fort, bis dad oben Ablaufende Mar erfcheint. Man 
kann alddann die Waſchung mit Faltem Waffer wiederholen ,. in 
der Negel ift diefes aber überflüffig: die Scheiben find gefhmad: 
108 und faft völlig geruchlos. Man befreit fie nun durch Aus: 
preilen von einem großen Theile ihres Waſſergehaltes, und läßt 
fie an freier Luft oder in einer (ungeheizten) Trodenftube völlig 
trocken werden. Nach diefer Behandlung erfcheinen fie fehr weiß, 
fpröde, und laſſen fich leicht zu Mehl mahlen. Gewöhnlich be 
fommt man von 100 Pfund zerfchnittener Kartoffeln zwifchen 25 
und 32 Pfund getrocdneter. Nach dem Mahlen und Beuteln if 
>48 Mehl fo ſchön, wie das fchönfte Getreide: (Noden:?) Mepl. 

e VBrotbereitung fann man davon 5o Prozent und felbft noch 
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mehr nehmen; einer Menge Anwendungen in der Küche nicht 
zu gedenken. 

Auch ohne Auswaſchung kann man die Kartoffeln zu (etz 
was gelblihem) Mehl verarbeiten, vou dem man alddann etwas 
mehr (etwa 3o Prozent) erhält. Zu dieſem Zwede werden die 
jerfchnittenen Kartoffeln fogleich in loder geflochtene Körbe ges 
füllt, Die man in einen dicht zu verjchließenden Dampflajten von 
60 bis go Kubikfuß Größe ſetzt. Man läße während 8 bis 10 
Minuten Waflerdampf von 4 Bo his 85° R. einflrömen, nimmt 
dann — ohne weiter zu warten — die Körbe heraus und bringt 
die Kartoffeln, wenn fie nicht mehr flarf dampfen, in eine auf 
+ 48 biö 56° R. geheizte Trodenfammer, wo ihre Austrocknung 
in ı5 bis ı8 Stunden fo vollendet ift, daß man fie vermahlen 
fann. — 

Werden Kartoffeln in Waller — oder beifer in Dampf — 
gar gefocht, dann zwifchen zwei hohlen Zylindern von Eifendraht- 
fieb zerqueticht *), fo dringt der daraus entftehende Brei in Ge: 
alt von wurmförmigen Faͤden oder Nudeln ins Innere diefer 
Zylinder. Von da herausgenommen, ſogleich bei einer Wärme 
von — 40 bis 50° R. bart getrocnet und dann gröblich zermah⸗ 
len und gebeutelt, ftellt er eine Art Gries dar, welche unter dem 
Namen Kartoffel:Polenta**) hin und wieder fabrifmäßig 
verfertigt wird. Dieſer Gries fowohl als die unzerfleinerten 
Nudeln geben, mit fochendem Wailer angerührt, unter Zufag von 
Salz und Butter (auch wohl von Vier oder Wein mit etivad 
Zuder) fhmadhafte Suppen. Das fchönfte Anfehen und den 
reinften Geſchmack gewinnt dir Polenta, wenn die Kartoffeln 
vor dem Zerquetfchen gefchält werden. Ausfuͤhrlicheres über die: 
fen Gegenſtand enthalten die »Mittheilungen des Gewerbe Ver—⸗ 
eins für das Königreih Hannovers, ı2. Lieferung, 1887, 
©. 315—324. 


— — — — — —— — — — — 


*) Die hierzu dienliche Maſchine findet man im III. Bande (©. 19) 
befhrieben und abgebildet. 

») Die Polenta der Tstaliener ift eine Zubereitung aus Mais» 
mebl, welde durch dad Kartoffel: Sabritat nachgeahmt werden 
fol. 
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C) Darftlellurng der Stärfe aud anderen 
Vegetabilien. 

a) Aus Reis. — Die enthülfeten trockenen NReisförner be: 
fteben bis auf wenige Prozente ihres Gewichtes ganz aus Stärf: 
mehl (welches feiner, d. 5. Fleinförniger, als die Weigenftärfe 
ift), und enthalten außer dieſem hauptſaͤchlich Faſerſtoff (bis ge: 
gen 5 Prozent), Fleberartige Materie, nebft ein wenig Eiweiß- 
ftoff, Gummi, Schleimzuder, fettem Ohl und Salzen. Demnad) 
ift feine Zufammenfegung (die abweichenden Mengenverbältniife 
nicht beachtet) jener des Weizens fehr aͤhnlich, und bei ver 
weit überwiegenden Quantität des Stärfmehls die Abfcheidung 
des Letzteren nicht nur ohne Schwierigkeit, fondern unter uan⸗ 
chen Umſtaͤnden auch oͤkonomiſch vortheilhaft *). Das befte Ver: 
fahren hierzu ſcheint die Auflöfung des Klebers mittelft fhwacher 
Apkali- (oder Äpnatroa:) Rauge zu feyn, womit der (vorher zu 
Mehi gemahlene Reis behandelt wird. Solgende genaue Anwei: 
fung gibt Sones: 

Man bereitet aus Pottafche oder Soda mittelft Kalf auf 
befannte Weiſe eine äpende Lauge, beftimmt auf alfalimetrifchem 
Wege (durch Neutralifirung einer abgewogenen Portion mit 
Scwefelfäure) den Progentgehalt derfelben an waflerfreiem Als 
fali, und verdünnt fie dann durch zugefeßtes reines Waſſer fo, 
daß 200 Gran Alfali in ı Ballon (1 Theil Alkali in 350 Theilen 
Waffer) enthalten find. In 500 Pfund folcher verdünnten Range 
werden 100 Pfund Reis eingeweicht, wozu man fich eines ver: 
zinnten eifernen oder fupfernen Gefäße bedient. Am Boden 
dieſes Gefäßes befindet fich feitwärts ein zinnerner Hahn, deilen 
innere Mündung mit einer fein durchlächerten Platte gededt ift, 
um den Reid beim Abflug der Lauge zurücdzuhalten. Man läßt 
. nad 24 flündigem Einweichen durch diefen Hahn die Slüffig: 
feit ab, erfegt diefelbe durch eine doppelt fo große Menge reinen 
Waſſers, rührt damit den Neid gut durch und zieht diefes Wafch- 
waffer wieder mittelft des Hahnes ab. 

Der fo gereinigte Reid wird zum Abtropfen auf Siebe ge: 


*) Die Reisftärke fängt im Waffer fhon bei +40° R. an, die Klei: 
fterbildung zu erleiden; der damit bereitete Kleifter ift aber als 
Klebmittel untauglid. 
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bracht, dann zwifhen zwei Walzen eines Quetſchwerks oder den 
Steinen einer gewöhnliden Mühle gemahlen, und mittelft Bür- 
ſten durch Siebe getrieben. Den nicht durchgegangenen Zheil 
mahlt und fiebt man neuerdings, und fo fort, bis nur ein Eleiner 
unbrauchbarer Rückſtand von Kleie bleibt. Das gewonnene Mehl 
vermengt man durch forgfältiged Einrühren in einem verzing- 
ten eifernen oder kupfernen Behälter mit dem Zehufachen ſeines 
eigenen Gewichtes obiger fchwacher auge, wobei man den Dos 
denfaß, melder etwa aus dem Waſchwaſſer ded rohen Reiſes 
niedergefallen ift, Hinzufügt. Die Maſſe wird fodann biunen 24 
Stunden einige-Male umgerührt, fchließlich aber etwa 70 Stuns 
den lang der Ruhe überlaffen. Was fich zuerſt abfept, ift Fa⸗ 
feıftoff mit etwas Stärfe, das fpäter Niederfaliende reine Stärke. 
Die darüber fehende braungelbe, trübe Klüffigfeit enthält den 
Kleber aufgelöit. Man zieht fie (wenn man fich überzeugt hat, 
daß fein weiterer Abſatz mehr crfolgt) mittelft eines zinnernen 
Hebers fo vouftändig ald möglich ab, ohne die Stärfe aus ihrer 
Ruhe zu flören; rührt den Bodenſatz mit reinem Waller wieder 
auf, und wartet etwa eine Stunde, damit die fchwereren fafe: 
rigen Theile zu Boden fallen fönnen, läßt die flärfehaltige Flüſ⸗ 
figfeit mittelft des Hebers durch feine feidene Siebe in andere 
Gefäße laufen; rührt endlich den Rüdftand mit einer Meinen 
Menge frifhen Wailers von Neuem auf und verfährt wie das 
eiſte Mal, um fo viel möglich die Stärfe von der faferigen Sub⸗ 
ftanz abzufhlämmen. In den Gefäßen, welche man vermittelft 
des Hebers gefüllt hat, fenft fich die reine Stärfe zu Boden, 
welche nöthigen Falls noch ein Mal mit erneuertem Waller aus 
gefüßt, Hierauf zum Abtropfen in Beutel oder Körbe gebracht 
und zulegt auf die für Weizenſtaͤrke übliche Weife getrocknet wird. 

b) Aus Roßfaftanien. — Diefe in manchen Begen« 
den fo häufige und dabei fat unbenugte Srucht verdiente zur 
Gewinnung des Stärfmehld angewendet zu werden, von welchem 
fie 35 bis 55 Prozent ihres Gewichts enthält. Wegen ihrer 
ſchweren, fettigen Befchaffenheit und des nicht leicht zu befeitir 
genden bittern Gefhmads würde zwar die Roßfaftanien - Stärke 
nihe wohl ale Nahrungsmittel brauchbar feyn; dagegen hätte 
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wahrfcheinlich gerade die Bitterkeit in dem aus foldher Stärke 
bereiteten Nleifter der Nutzen, die Inſekten fern zu halten: ein 
fir Bücher : Einbände und Papparbeiten ıc. wichtiger Umftand. 

Die Verarbeitung kann auf folgende Weiſe gefchehen. 

Srifhe Roßkaſtanien Täßt man auf einer Kartoffelreibma- 
ſchine zerreiben ; die geriebene Maſſe wird mit Waller, dem '/, 
bis Y%, Prozent Schwefelfäure zugefegt ift, ausgewafchen, mit 
reinem Waſſer nachgefpült, ausgepreßt und getrodnet. Durch 
diefe Behandlung verliert fie ihre Bitterkeit in dem Grade, daß 
der Rüdftand als Biehfutter brauchbar wird. In den Wafch- 
wäflern fegt fih das Staͤrkmehl ab, welches wie Weizen: oder 
Kartoffelſtaͤrke ausgefüßt und getrodinet wird. 

Trockene Kaflanien fann man — da ihre braune Schale fich 
von dem Kerne gelöfet hat und fpröde geworden ift, durch Stam⸗ 
pfen nnd Schwingen enthülfen; worauf fie zwei Tage lang in 
Waſſer einzumweichen find, bevor fie auf die Reibmafchine gebracht 
werden. (liber die Anwendung der Roßfaflanien in der Brannt: 
weinbrennerei, wozu ihr großer Staͤrkegehalt fie tauglich macht, 
f. 8. III. &. 27.) 

c) Aus dem Marke der Sagopalmen — Ver: 
fohiedene auf den Philippinifchen und Moludifhen Inſeln und 
dem feiten Lande des füdlichften Aſiens wachfende Palmenarten 
(deren botanifche Beftimmung größtentheild noch fchwanfend ifl) 
werden zur Darftellung des Sago benützt. Sie treiben einen 
30 und mehr Buß hohen Stanım, der bis zu 3 Fuß dick wird, 
and in feinem Innern eine große Menge (bis zu 300 und fogar 
500 Pfund) eined an Stärfmehl fehr reihen Marked enthält. 
Gewöhnlich ift dieſes hei 8 bis so Jahr alten Palmen am ge: 
eignetjien zur Verarbeitung. Man fällt den Stamm, zerfchnei: 
det ihn in mehrere Stüde, baut diefe der Länge nach auf und 
wäfcht das herausgenommene weiche Mark in einem Siebe mit 
vielem Waſſer aus, wobei die Faſern zurüdbleiben, die Stärke 
aber durch das Sieb geht und nachher aus dem Waſſer fih ab: 
ſetzt. Nachdem fie halb getrodnet ift, drückt man fie durch ein 
Metalfieb mit ziemlich großen Öffnungen, und trodnet die fo 
entfiehende Maffe von Körnern in einer geheisten metallenen 
Pfanne. Zufolge diefer Erhitzung im feuchten Zuftande quillt 
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ein Theil der Stärke kleiſterartig auf, wodurch die Maſſe zuſam⸗ 
mengeflebt, und den Koͤrnern ihre Härte und Feſtigkeit gegeben wird. 
Je nach der größern oder geringern Reinheit des Produktes, auch 
wohl nad dem angemendeten Hitzgrade, erfcheint dasfelbe mit 
weißer, röthlicher oder beäunlichgrauer Farbe (weißer, braus- 
ner Sago) Nah Guibourt find folgende Gattungen und 
©orten von dem im europäifchen Handel vorfommenden Gage 
zu unterfcheiden: a) Sago in abgerundeten, meift Pugelförmigen 
und niemals an einander hängenden Körnern, welche fehr Hart, 
elakifh und fchwer zu zerreiben und zu puldern find, im Waſ⸗ 
fer ungefähr zur doppelten Größe anfchwellen, aber durchaus 
nicht zufammenfleben. Hierzu gehört ı) Der Sagovonden - 
Maldivifhen Infeln, Kügelhen von a dis 3 Millimeter 
Durchmeſſer, durchfcheinend, von ungleicher ind Roſenrothe zie⸗ 
hender weißer Farbe, ohne Geſchmack. 2) Der Sago von . 
Neu:Suinen, in etwas Pleineren Körnern ald der Vorige, 
auf der einen Seite lebhaft roth, auf der andern wei:. 3) Der 
graue Sago von den Moludifhen Inſeln (in Eng: 
land brauner Sago genannt), Kügelchen von ı bie 3 Milli« 
meter Durchmeffer, undurchfichtig, von einer Seite matt graulich 
con der andern weißlih. 4) Der große graue Sago von 
den Moluden, dem vorigen ganz ähnlich, aber in größeren 
Körnern (von 4 bie 8 Millimeter Durchmeffer). 5) Der echte 
weiße Sago von den Moluden, von rein weißer Farbe, 
übrigens mit Nr. 3 übereinttimmend. — b) Sago in fehr klei— 
nen, minder regelmäßig geftalteten aber doch noch wefentlich fu: 
gelförmigen Körnchen, von welchen oft zwei oder drei an einan- 
der hängen, die in Wafler gelegt zu mehr ald dem Doppelten 
ihrer gewöhnlichen Größe aufquellen und dad Waller etwas 
fhleimig maden. Diefe Gattung begreift den rofenrothen 
Sago vonden Moluden. — c) Sago, deſſen Körner alle 
oder zum größten Theile nicht fugelförmig find, fondern fehr Fleine 
unregelmäßige, höderige Klümpchen darftellen, die durch da8 vom 
Zufall geleitete Zufammenbaden der Staͤrkekoͤrnchen gebildet find. 
In Woffer eingeweicht, ſchwillt diefer Sago fehr auf und gefteht 
zu einer weißen, undurchjichtigen, teigigen Maffe, die in einer zuges 
fepten größeren Waffermenge fich zertheilt und großentheils auflöfer. 
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Der fo befchaffene Sago ift gegenwärtig der beliebtefle und ge: 
braͤuchlichſte. Er wird ald weißer moludifcher Sago oder Perlfago 
bezeichnet; Guibourt nennt ihn Tapioka⸗Sago, weil er in 
feinem Verhalten mit der weiter unten anzuführenden Zapiofa 
übereinftimmt. Durch die mifroffopifche Unterſuchung ift audge- 
. mittelt, daß darin eine große Anzahl der Stärkeförnchen zerplagt 
ift, was (übereinflimmend mit dem befchriebenen Verhalten im 
Waſſer) eine von anfangender Kleifterbildung begleitete Zrod: 
nung durch Hitze unzweifelhaft macht, während dieſe bei den 
Gattungen a und b wahrfcheinlid gar nicht (oder vielleicht in 
viel geringerem Grade) Statt gefunden hat, da in dem ago 
. jever erfteren beiden Gattungen die meiften Stärfeförnchen un- 
verlegt fich vorfinden. 

d) Aus der Wurzel der f[hilfartigen Marante 
(Maranta arundinacea, Pfeilwurzel). — Diefes zur Samilie 
der Gannaceen gehörige, 2 bis 4 Buß hohe: auf Jamaifa und an: 
deren weftindifchen Inſeln einheimifhe, jetzt auch nach Oſtindien 
verpflangte Gewaͤchs wird hier wie dort zur Bereitung von Stärfe 
angewendet, die in bedeutender Menge nach Europa verfandt und 
ald Nahrungsmittel ıc. unter dem Namen Arrow:root ge 
braucht wird. Die lange, fingerdide Wurzel enthält etwa zwei 
Drittel ihres Gewichtes Waffer und ein Viertel Stärfmehl (außer: 
dem Faſerſtoff, Eiweißftoff, Gummi, ſcharfes flüchtiges Oh! und 
Bal;e), it alfo den Kartoffeln in der hemifchen Zufammenfepung 
fehr ähnlih. Die Stärfe wird daraus durch das nänlihe Ver⸗ 
fahren wie aus Kartoffeln gewonnen; auch gleicht dad Arrow-root 
der Kartoffelftärke im Anfehen fo fehr, daß wohl nicht felten Leg- 
tere für Erftered verfauft werden mag, zumal zwifchen Beiden in 
der Anwendbarfeit ald Nahrungsmittel Fein Unterfchied it (etwa 
ausgenommen den reinern Geſchmack des Arrow:root und den 
Umftand, daß es einen viel dünnern Kleifter bildet als Kartoffel: 
und Weizenftärke). Friſch ift die -Pfeilwurgel (durch das in ihr 
enthaltene ätherifche Ohl) von ſcharfem Geſchmack, und ihr Saft 
bringt auf der Haut Röthe und Schmerz hervor. Beim Auswa- 
fhen nach dem Zerreiben geht jedoch diefe Schärfe verloren, und 
die Stärfe zeigt davon nicht® mehr. — Seit mehreren Jahren 
bezieht England aus Tahiti und anderen Suͤdſee⸗Inſeln eine Sorte 
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Arrow⸗root, weldhe wahrfcheinlich von einer andern Pflanze ftammt 
als das weft: und oftindifche. 

e) Aus der Maniofwurzel. — Die Maniokpflanze 
(Manihot, Mandiocea, Jatropha manihot), zu der Familie der 
Euphorbiaceen gehörig, waͤchſt fowohl wild als kultivirt in Sud⸗ 
amerifa , in Weflindien und auf der Weſtküſte von Afrika, und 
wird in diefen Gegenden zur Stärfebereitung benugt. Es gibt 
davon zwei Spielarten, eine giftige und eine unfchädliche; man 
verarbeitet aber die eine wie die andere, da das Gift in dem Safte 
liegt und flüchtiaer Natur iſt, alfo durch Auspreſſen und Erhigen 
entfernt werden fann. Die Pflanze ift mehrijährig, wählt ſtrauch⸗ 
oder baumförmig b bis 10 Buß hoch, und treibt mehrere (3 bid 8) 
rübenförmige, faftige, manchmal bi6 ı Fuß dicke und 3 Fuß lange 
Wurzeln, äußerlich von röthlicher oder violetter , innerlich von 
weißer Sarbe. Wenn diefelden ausgewachfen find, fammelt man 
fie, indem man die ganze Pflanze aus der Erde reißt; waͤſcht fie, 
jerreibt fie auffteibeifen ; preßt den Brei fo ſtark ald möglich au, 
und trocknet die gepreßten Kuchen auf geheisten Metallplatten. 
©ie find in diefem Zuftande unter dem Namen Raffawa:Brot 
ein gefundes Nahrungsmittel, und werden als folched in den tros 
pifhen Gegenden allgemein gebraucht ; fie beftehen faft ganz aus 
Staͤrkmehl, welchem nur eine geringe Menge Baferftoff beigemengt 
iſt. Um darand die Stärfe gereinigt darzuftellen, weicht man dieſe 
Kuchen in lauwarmem Waller auf, und zertheilt fie dadurd) zu 
einem mildhigen Brei, den man durch Leinwand filtrirt, worauf 
eus dem Durchgelaufenen die Stärfe ſich abfegt, die man in einem 
Seſſel unter ftetem Umrühren erbigt, biß fie eine aud unregel: 
mäßigen Meinen Klümpchen beftehende, faft trockene Maffe bilder. 
Die legte Austrocknung geſchieht in einer geheizten Trodenftube. 
Deſes Produft fommt unter dem Namen Kaſſawa der Ta— 
pirfa im Handel vor, und verhält fi) dem Sago ähnlich, inden 
ed eine theilweife Kleifterbildung erlitten bat, dadurch feft und 
bar geworden ift, und im Waſſer fehr ftarf aufquillt. 

Der beim Auspreffen des Wurzelbreied abfließende Saft 
fühıt einen Theil Stärfe mit ſich, und fegt denfelben in der Ruhe 
ab. Durch mehrmaliges Anfüßen diefed Bodenfaged mit reinem 
Wafer, und Trocknen ohne Wärme, gewinnt man eine fehr fchöne, 
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ber Weisenflärfe im Anfehen und in den übrigen Eigenfchaften 
ähnliche Stärke, welche fi) namentlich von der Zapiofa dadurch 
‚onterfcheidet, daß fie im Palten Waſſer nicht aufquillt. Diefe 
lodere Maniok⸗Staͤrke kommt im Handel unter der Benennung 
Moussache vor ; im frangöflihen Guyana wird fie Cipipa ge- 
nannt. Man gewinnt fie auch aus dem Wurzelbrei, wenn man 
dieſen nach dem Abpreffen des Saftes mit Wafler auf einem Siebe 
auswaͤſcht ıc. (überhaupt eben fo behandelt, wie die zerriebenen 
Kartoffeln bei der Stärfebereitung), und das Produkt ohne An- 
wendung höherer Temperatur trodnet. 
Stärfe-Öummi. 

Die unmittelbaren Anwendungen der Stärke (zur Brot. und 
Paftetenbäderei, in der Kochfunft, zum Steifen der Wäfche, zur 
Weberfchlichte, zum Appretiren der Leinen- und Baummwollzeuge, 
zu Kleifter, zum Leimen: des Papiers in den Papierfabrifen ıc.) 
find befannt. Ihre Wichtigkeit iſt in der neueſten Zeit noch da⸗ 
durch bedeutend erhöht worden, Daß große Quantitäten (im Beſon⸗ 
dern Kartoffelftärfe ala die wohlfeilere) durch chemifche Prozeſſe 
zur Darfteiung von Zuder (oder Sprup) und künſtlichem 
Bummi (Stärkegummi) verarbeitet werden. Uber den erſtern 
diefer Induftriezweige wird der Artifel Zuder das Nöthige ent: 
halten. Das Stärfegummi (Dertrin) weldes ald Ver: 
diefungsmittel in der Zeugdruderei, zum Branntweinbrennen und 
Bierbrauen, zu Chokolate, zu Brot und anderem Badwerf, Sup: 
ven; zu Auftragwalzen der Buchdrudereien, Weberjchichte, Tinte, 
Durchfichtigen Oblaten; zum Anmachen der Zarben für die Bunt: 
papier⸗Fabrikation; in der Chirurgie (zu Bandagen bei Knochen⸗ 
brüchen) ze. Anwendung finder, wird durch verfchiedene Behand: 
lungen der Staͤrke dargeftellt, befigt aber immer wefentlich die 
nämlichen, mit denen des arabifchen und Senegal-Gummi [ehr 
nahe übereinftimmenden Eigenfchaften. Man hat im Befondern, 
nah der Hauptgrundlage ded Darftellungs: Verfahrens (welche 
auf die Befchaffenheit des Produftes Einfluß nimmt), zwei hier: 
ber gehörige Erzeugniffe zu unterfcheiden, nämlich geröjtete Staͤrke 

d eigentliched Dertrin. 
ı) Beröftete Stärfe (Leiocom, in England british 
m) wird erhalten: 


” Sur. ® 


Stärte@umm, 205 


a) durch Möften der Stärke ohne Zufag. — Die 
Veräuderung, welche das Stärfmehl durch Die Röftung (d. h. durch 
beträchtlich über 4- 80° R. fteigende6 und längere Zeit anhalten- 
deö Erhipen) erleidet, if ſchon an einer fruͤhern @telle befchrieben 
worden, wo von den Eigenfchaften der Stärke überhaupt gehan⸗ 
delt wurde. Im Großen, zur Bereitung des Stärfegummi, führt 
man die Roͤſtung in einer nicht ganz gefüllten, über Beuer gelas 
gerten und langſam um ihre Achfe gedrehten Trommel von Kupfer: 
oder Eiſenblech aus, worin man den Inhalt von Zeit zu Zeit mit 
einer Spatel umrührt. Die Stärfe muß hierbei zulegt eine Tem⸗ 
peratur von 120 bid 1300 R. annehmen. Weigzenſtaͤrke ann 
(flein zerbrödelt) ohne Vorbereitung diefer Behandlung unterwers 
fen werden; Kartoffelftärfe nicht, weil diefe bei vollſtaͤndigem 
Austrocknen in ihre einzelnen Körnchen zerfällt und ein flaubige® 
Pulver bildet, welches fi) an die Trommelwand anlegt und theile 
weife ſchon verkohlt, bevor das Übrige nur erft angefangen hat, 
fi) zu bräunen. Man kocht deßhalb aus einem Theile der Kar⸗ 
toffelftärte mit der 3: bis 3%, fahen Sewichtmenge Waſſer einen 
Kleifter, mengt diefen mit trodtener (ungelochter) Stärke; arbeitet 
die Maſſe unter rollenden Müplfteinen fo durch einander, daß fie 
teigartig und völlig gleichförmig erfcheint, zerfchneidet diefelbe in 
Stückchen von 3 Zoll Länge, 2 Zoll Breite und Dide; trodnet 
juerft einige Tage an der Luft, dann bei 4 40 R. in einem ger 
heisten Trodenfaften, und nimmt endlich die Röftung in der Troms 
mel vor, welche bei jeder Füllung ungefähr 30 oder 35 Pfund 
aufnehmen fann. Die getrocdnete Maſſe ift fehr zähe, etwas 
fhwer zu zerbrechen, und behält beim Nöften ihren Zufammen- 
bang. Es wird empfohlen, die zu Kleifter zu kochende Stärke mi 
2 bis 2%, Prozent ihres Gewichts Alaun zu verfeben, welchen 
man vorläufig in der zum falten Anrübren dienenden Waflerpor- 
tion auflöfet, und deſſen Nupen darin befteht, den Zufammenhang 
der Stärkeflümpchen zu verflärfen. Aus 100 Pfund volfommen 
getrockneter Staͤrke erhält man bei vollendeter Röftung 82 bis 84, 
aus 100 Pfd. gewöhnlicher lufttrockener Stärke 40 bis 72 Pfd. 
Qummi, welches gelbbräunlih, hellbraun oder dunfelbraun (am 
dunfelften von Weizenflärfe), in Balteın und heißem Waſſer leicht 
und faft vollftändig auflöslich, im aufgelöften Zuftande ſtark Flebrig 
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ift, und nach dem Abdampfen der Auflöfung als eine feſte, fpröde, 
glänzeride, in diinnen Tagen durchfcheinende Maffe zurüdbleibt. 
Zum Verfauf wird es gewöhnlich zu feinem Pulver gemahlen. 

‚ Statt der Trommeln bedient man fi in einigen Sabrifen 
flacher Blechtafeln mit niedriger Nandeinfaffung , breitet darauf 
die Stärfe aus, und ſchiebt fie in gußeiferne, nach Art der Brot- 
badöfen Eonftruirte Ofen, welche von außen ſo weit erhitzt werden, 
daß im Innern die erforderliche Temperatur (120° R.) herrſcht. 

b) Durch Röften unter Zufap von Salpeter— 
fäure. — Da die Gegenwart von etwas Salpeterfäure den 
Roͤſtprozeß anfehnlich unterflügt, namentlich die Vollendung des⸗ 
felben bei geringerer Hitze geflattet, wovon eine weniger Dunfle 
Bärbung des Produfts die Folge iſt, fo hat man es fehr vortheil- 
baft gefunden, die Stärke vorläufig mit verdünnter Salpeter⸗ 
fäure *) zu benepen, dann wieder zu trocknen, und hierauf die Ro: 
flung vorzunehmen. Diefed Verfahren it von Payen erfunden 
worden, aber Heuze hat darauf in Branfreicdy ein Patent ge: 
nommen. Man wendet auf 1000 Pfund .wie gewöhnlich luft: 
trodener Stärke 2 Pfd. Salpeterfäure von 40°B. (1.375 fpezif. 
Gewicht) an, welche man mit 300 Pfd. Wailer verdimnt **). Die 
&tärfe wird mit diefer Flüſſigkeit gut durchgearbeitet, in kleinen 
Haufen in einer Trocdenftube ohne Fünftlihe Wärne getrodnet, 
dann Flein zerbrödelt in einem allmälig auf 4 50 bis 64 IR. ge: 
beizten Raume noch fchärfer ausgetrodnet, zu Pulver zerdrüdt 
oder gemahlen, gejiebt, endlich in einem Behältnijje mıt konſtanter 


*) Die Salpeterfäure fol hemifh rein, namentlich ganz frei von Chlor 
ſeyn (welches Iegtere von der Bereitung aus Eochfalzhaltigem Sal: 
peter herrührt); denn ein fehr geringer Chlorgehalt reiht Hin, um 
die mit Dertrin angemachten vegetabilifhen Farben für den Zeug: 
oder Papierdruck blaffer zu machen. 

**) Nach einer fpätern Angabe wäre auf 400 Pfund Stärke ı Pfd. 
Salpeterfäure vom fpez. Gew. 1.40 zu nehmen, mit etwa ı20 Pfd. 
Wafler verdünnt. DBerarbeitet man die Stärke in dem naffen 
(grünen) Zuftande, mie fie in den Stürkefabrifen nach vollendeten 
Abtropfen erhalten wird, fo muß entfpredhend weniger Waffen zum 
BVerdünnen der Säure genommen werden ; jedoch erlangt man mit 
trodener Stärke leichter eine völlig gleihmäßige Vertheilung der 
Säure. 
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Temperatur von 4 85 bis go! R. fo lange gelailen, bis eine 
berausgenommene Probe fi ohne Rädftand in Waller auflöslich 
zeigt. Die Salpeterfäure wird während des Nöftens vollftändig 
jerfept, fo daß in dem fertigen Produfte feine Spur derfelben 
vorhanden ift. 

Winterfeld Hat eine auf bewährter Erfahrung beruͤhende 
Vorfchrift gegeben, wonach viel mehr Salpeterfäure angewendet, 
aber die Gummibildung bei weit niedrigerer Temperatur vollendet 
wird. Er nimmt nämlidy auf 100 Pfd. Stärfe 2 Pfd. Säure 
(deren fpezif. Gewicht nicht angegeben ift, aber vermutälich unge 
faͤhr = 1.30 geſetzt werden darf); bewirkt das Trocknen im Som⸗ 
mer obae fünftlihe Wärme, im Winter dur Heizung auf 18 
bis 200 R.; und gibt beim Nöften oder Dörren (unter öfterem 
Umfchanfeln der flach ausgebreiteten Stärke) nur eine Hipe von 
50 bis 55° R. Im Übrigen it das Verfahren mit. dem von 
Heuze übereinflimmend. Ungeachtet des vermehrten Aufwan⸗ 
ded an Balpererfäure und der wahrſcheinlich längeren Dauer des 
Roͤſtens fcheint diefe Methode empfehlenswerth zu feyn, weil über: 
haupt das Bummi deito fchöner (weißer) ausfällt, je niedriger 
der angewendete Hitzgrad gewefen ill. 

c) Durch NRöften unter Zufag von Salzſäure. 
— Bei diefer von Saint:Etienne in England fabrifmäßig 
ausgeführten Methode bedient man fich der Salzſaͤure auf gleiche 
Weife, wie nad) dem vorftehend befchriebenen Verfahren (b) der 
Salpererfäure, ohne übrigens etwas in der Behandlung der 
Stärke zu ändern. Das fertige pulverförmige Gummi wird auf 
ein feined Drahtfieb geworfen und der Einwirfung eines Dampf: 
ſtrahls auögefegt, welcher ed befeuchtet, aber ihm faum mehr 
Waller mittheilt, als erforderlich ift, um es durchfichtig zu machen. 
Beim nachherigen Austrocknen (an der Luft) findet deßhalb faft 
gar fein Gewicdhtverluft ftatt. Diefes Dämpfen ift jedoch eine 
Arbeit, welche höchfte Vorficht und Gefchidlichfeit erfordert. Vor 
dem mit Salpeterfäure bereiteten Gummi foll dad mittelſt Salz⸗ 
fäure dargeitellte den Vorzug haben, daß es nicht fo leicht Sprünge 
befommt (fpaltet). | 

2) Stärfe-Öummi oder Dertrin (im engern Öinne 
diefer beiden Namen) entfteht durch Behandlung der Stärfe auf 


naſſem Wege, entweder mit verdüunter Schwefelfäure oder mit 
Diaftafe, ftatt welches letztern Stoffes man bei der Ausübung im 
Sroßen einen wohlfeilen diaftafchaltigen Körper, nämlich Gerſten⸗ 
mal; aumwendet. 

a) Mittel Schwefelfäure — Man rührt 400 Pfd. 
Staͤrke mit 400 bis 500 Pfd. kaltem Wafler an, erhigt ein Ge: 
mifch von 100 Pfd. konzentrirter englifcher Schwefelfäure mit 
Bep Pfd. Waller zum Sieden, feßt hierzu nach und nach die an: 
gerüßste Stärke, und erhält das Gemifch kurze Zeit in einer Tem: 
peratur vÄn 4- 68 bis 72° R., welche nicht überfchritten werden 
darf. Nachdem die Stärke fich zu einer faft Maren, dünnen lüfe 
figfeit aufgelöft Hat, neutralifirt man die Schwefelfäure durch ge⸗ 
pulverte Kreide, filtrirt noch heiß von dem gebildeten und nieder: 
gefallenen Gypſe ab, und dampft ein. Steigerte ſich die Hitze 
vor der Neutralifation der Säure bi6 zum Sieden, oder dauerte 
die Erhigung zu lange, fo würde ein größerer oder geringerer An: 
theil des Dextrins in Zuder verwandelt werden. 

Diefe Darftelungsart des Dertrins wird durch die große 
Menge Schwefelfäure koſtſpielig, und liefert überdieß ein Produkt, 
welches oft ziemlich dunkel gefärbt, jedenfalld aber geneigt if, an 
der Luft feucht zu werden. Im Größen wird fie daher jegt faum 
mehr angewendet. 

b) Mittel Malz. — Nah Thomas verfährt man 
hierbei am beften auf folgende Weiſe. In einem kupfernen Keffel 
von ı800 Liter (32 Wiener Eimer) Inhalt, — der mit doppelten 
Boden verfehen ift, um durch Dampf geheizt zu werden, und in 
welchem man mittelft Regulirung des Dampfzutrittes die Tempe: 
ratur leicht erhöhen oder erniedrigen fann, — werden 1200 Liter 
(31 Wien. Eimer) Waller auf +40 R. erwärmt; dann rührt man 
3oo Kilogramm (536 W. Pfd.) Kartoffelftärfe nad und nad 
binein, fteigert die Wärme auf ungefähr 480 R., und unterhält 
dieſe Temperatur, bis die ganze Maffe fich in Kleifter verwandelt 
bat. In diefem Zeitpunfte fügt man 2 Prozent (alfo 10%, Pfd.) 
weißes Gerftenmal; und den fchleimigen Abfud von ı Prozent 
(5°/, Pfd.) Leinſamenmehl hinzu. | 

Eine größere Menge Malz, als die vorgefchriebene, würde 
awar die Zerfepung befchleunigen, aber auch ein flärker gefärbtes 
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Gummi erzeugen und zu einer betraͤchtlicheren Bildung von Zucker 
Veranlaſſung ſeyn. Dos Malz erſt nach vollendeter Kleifterbil- 
dung zuzuſetzen, iſt darun von Wichtigkeit, weil es ſich dann viel 
gleihmäßiger vertheilt und nicht auf den Boden des Keſſels fällt. 
Der Leinfamenfchleim macht das Gummi zaͤher, fo daß es beim 
Trocknen feine Sprünge bekommt, fondern dicht und feſt zuſam⸗ 
menhält, was eine wefentliche Bedingung zur Güte des Fabri⸗ 
kates ift. 

Man erhält dad Gemiſch in einer Wärme von 40 bis 48° R., 
bis der Kleifter voltändig zu einer dünnen Slüffigfeit fi) aufgelöfer 
bat; dann erhöht man die Temperatur raſch, jedoch ohne bo° R. 
zu überfchreiten, welchem Punfte man fich fo viel ald möglich 
nähern muß, weil dabei die Diaftafe am wirkſamſten if. Bei Dies - 
fem gefleigerten Wärmegrade rührt man die Maile (die vom Ein« 
rühren der Stärfe an fortwährend in Bewegung erhalten werden 
muß) befonders ftarf um, bis die Gummibildung faft vollendet 
it, was man daran erfennt, daß eine herausgenommene Probe 
durch wenig zugefegte Jodtinktur röthlichviolett, ohne Stich ins 
Blaue, gefärbt wird. 

Die ganze Operation dauert etwa fünf Viertelftunden, wo⸗ 
von eine Viertelftunde zur Bildung des Kleifterd und eine zu defr 
fen Auflöfung erforderlich ift. 

Man fchafft nun die Slüffigfeit aus dem Keſſel, und laͤßt ſie 
16 bis 18. Stunden lang ruhig ſtehen, damit fie ſich klaͤrt. Waͤh⸗ 
rend dieſer Zeit pflegt eine ſchwache Gaͤhrung einzutreten, der 
man durch Zuſatz von ein wenig Alaun (10 Gramm auf ı Hekto⸗ 
liter — ı Wien. Loth auf je 3 W. Eimer) entgegenwirft. Ohne 
die Reinigung der Blüffigfeit durch das Abfepen würden beim 
nachfolgenden Abdampfen zwei große Nachtheile entfliehen, naͤm⸗ 
lih eine Verzögerung diefed Geſchaͤftes durch den die Wärme 
ſchlecht leitenden Abfag an den Wänden des Abdampfgefäßes und 
eine dunfle Faͤrbung des Gummi. 

Die geflärte Slüffigfeit zeigt ein fpesififches Gewicht unge: 
faͤhr 1.072 (10° Baume). Man dampft fie ab, indem man fie 
fehr Tangfam ins Kochen bringt, was zu Erlangung einer guten 
Klärung weſentlich iſt. Diefe Klärung wird ohne irgend einen 
Zuſatz durch das Gerinnen des Eiweißſtoffes bewirkt, welchen das 
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Mal; und der Leinfamenfhleim enthielten. Den faft fortwährend 
erzeugten Schaum muß man forgfältig abnehmen, und das Sieden 
darf immer nur fehr mäßig unterhalten werden. Die Abdampfung 
it beendigt, wenn ein Haͤutchen von feſten Gummi_auf der Ober: 
fläche der Flüſſigkeit fich bildet; Tegtere dat dann ungefähr das 
fpesififhe Gewicht 1.312 (35° Baume). Sie wird fochend in 
fladye Käftchen aus Eiſenblech gegoilen, die man auf den Geftellen 
einer zu 3a bis 40? R. geheisten Trockenſtube vertheilt. Nach 
34 Standen bat das Gummi die Konfiften; eines ziemlich feiten 
Keiged angenommen. Will man ed vollkommen troden Haben, fo 
muß es länger verweilen. 

Das nach vorfiehender Anweifung bereitete Dertrin oder 
Stärke: Gummi ift fehr wenig gelblich gefärbt, und loͤſet ſich im 
Wofler voliftändig zu einer Plaren Fluͤſſigkeit auf. Verunreinigt 
ift es Dur) ein wenig Zucker, deflen Bildung (durch eine weiter 
gehende Einwirfung der Diaitafe auf das Dertrin) nicht ganz 
vermieden werden kann. Ein zu großer Zudergehalt des Dextrins 
macht, daß dasfelbe an der Luft feucht wird. 

Das Dertrin wird unter dreierlei Geftalt in den Kandel 
gebradht: a) Als fyrupartige Auflöfung, zu deren Darflellung 
man dad Abdampfen beendigt, fobald die Slüfligfeit Fochend 30° 
am Baumö'ſchen Aräometer (fpezif. Gew. 1.256) zeigt. Man gießt 
diefen Syrup in Faͤſſer, welche vorher mit Terpentinöhl audges 
ſchwenkt wurden,. und gießt auch auf die Oberfläche der Füllung 
eine dünne Schicht Terpentinöhl, um (wenigfiens ziemlich) die 
font bei der Verfendung oder Aufbewahrung fehr Teiht eintre⸗ 
tende Gährung zu verhindern. b) Als weißes, leichte, perlmut⸗ 
terartig glänge ed Pulver, weiches durch Zerftoßen oder Mah— 
len des in der Trodenflube vbllig ausgetrockneten Fabrikates ent: 
flieht. ©) In Meine unregelmäßige Stüdchen zerbrochen, oder 
gu rundliden Klümpchen von verfjiedener Größe gerollt (sur 
Nahahmung des arabifchen und Senegal-Gummi). Um die zulegt 
erwähnten Klümpchen darzuftellen, zerſchneidet man die durch 
saftündiges Verweilen in der Trodenitube teigartig gewordenen 
Gummiplatten (f. oben) mittelft einer Scheere in tleine parallel: 
epipediſche Theile, rot diefe auf einem glatten Tifche unter An- 
dung einer hölzernen Walze in trodtenem feinem Dertrinpulver 
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und bringe fie ſchließlich auf 3 bie 4 Tage in die warme Tro⸗ 
denflube. 8. Karmarſch. 


Steinarbeiten. 


Die zu technifcher Anwendung und Verarbeitung gelangen: 
den Gteinarten find theils folche, welche die Natur in weit aus⸗ 
gedehnten Maſſen — als Fonflituirende Theile der Bebirge und 
des Erdkoͤrpers überhaupt — darbietet (Beldarten); theils 
folge die nur in Maſſen von geringerem, oft fehr Meinem Um⸗ 
fange vorkommen, wobei fie entweder Spalten (Bänge) der 
Seldarten ausfüllen, oder in Form von Adern diefelben durch 
sieben, oder in blafenförmigen Räumen eingewachlen find (N es 
fler), oder in kleinen Xheilen dem derben Geftein einges 
fprengt erfcheinen, oder endlich unter den lofen Truͤmmergeſtei⸗ 
nen (Schutt, Gerölle, Sand) fi finden. Die Felsarten 
allein, ſowohl wegen ihrer Häufigkeit ald wegen des beträchtlichen 
Umfanges der Waffen, Pönnen ald Baumaterial und zur An» 
fertigung großer Verzierungsgegenſtande und Kunſtwerke 
(Bildhauerarbeiten) dienen. Die Gefleine der zweiten Klaffe 
haben für die Technik nur in fo fern Werth, als fie durch beſon⸗ 
dere Echönheit in Farbe und Glanz, verbunden mit einem ge: 
willen Brade von Härte, ſich auszeichnen: Einige derfelben wer» 
den zu Fleineren Bıldhauerwerfen und feineren Gebrauchsgegen⸗ 
fländen (Gefäßen zc.) verarbeitet; hauptſachlich aber gehören 
hierher die Schmudfteine, welde unter die Rubriken der 
Edelfteine und Halbedelfieine fallen. Mit Ausihluß 
dieſer leztern Abtheilung, weldhe im Artikel Edelfteine 
(Band IV.) behandelt it, haben wir hier nur die Kelsarten 
und einige feinere Verzierungsgefteine in Kürze anzu: 
führen, um die nothwendigſte Überficht des Materials zu ver⸗ 
fhoffeu. Die Darſtellung der techniſchen Bearbeitung wird 
ſich aber auch auf jene der Edelfteine mit zu erfiredien haben. — 

1:Selsarten oder in großen Mailen vorkommende . 
Sefteine. — Zu einiger Erleichterung der Urberficht werden die 
Fels arten unter drei Gattungen, vaͤmlich gleihartige, uns 
gleihartige und Trümmer: ©efleine geordnet*). 

®) Bei der folgenden Aufzählung iſt vorzugsweiſe von Leonhard's 
14, * 
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A) Gleichartige Geſteine, welche — abgeſehen von 
unweſentlichen und zufälligen Einmengungen — gaͤnzlich aus 
einer einzigen Mineral» Species beſtehen. Nach ihrer Struktur 
theilt man fie wieder in Pörnige, fchieferige, dichte 
und poröfe. | 

a) Körnige. | 

1) Körniges Quarzgeftein oder QAuarzfels. 
Auarzmaile (Kiefelerde), aus dem Arpftallinifchen mit gröberem 
und feinerem Korn bis in dichtes Gefüge verlaufend; am haͤu⸗ 
figften kleinkoͤrnig. Weiß, grau, bräunlich oder roͤthlich. Spezi⸗ 
fiſches Bewiht— 2.56 bis 2.75 (ein Wiener Kubiffuß wiegt 
ı44 bis 155 W. Pfund). Von großer Härte, Feſtigkeit und 
Dauerhaftigkeit, daher ald Mauer» und Pflafterftein, fo wie 
sum Grundbau der Chauſſeen hoͤchſt fhägbar, jedoch ſchwer zu 
behauen und deöhalb im Allgemeinen. weniger angewendet, ale 
feine fonftigen trefflichen Eigenfchaften mit ſich bringen würden. 

2) Hornblende-Beftein oder Hornblendefelb. 
Spornblende (aus Kiefelerde mit Bittererde, Kalk, Eifenorydul 
und Thonerde beftehend) in Pleinförnigem, wohl auch zum 
Blättrigen und Strahligen verlaufenden Gefüge; nicht felten 
Sranate, Slimmer, Schwefelfies, Kupferkied als Einmengung 
enthaltend; ſchwarz mit Abflufungen bis ind Qauchgrüne und 
Graue; weniger hart als Quarz. Sp. G. 2.9 bis 3.ı (1 Kubi: 
fuß = ı63 bis 175 Pfund). Ald Mauerftein und zum Chauffee 
bau brauchbar, dagegen untauglih zum Wafferbau. 

3) Körniger Kalk. Marmor. Kohlenfaurer Kalk von 
Pörnig-blättrigem, manchmal fehr feinförnigem, faſt dichtem Ge⸗ 
füge. &p. ©. == 2.64 bis 2.72 (1 Kubiffug= ı49 bis 153 Pfd.). 
Gehört zu den weichen, leicht zu bearbeitenten Steinarten. Der 
reinfte Marmor iſt weiß und etwas durchfcheinend (wie der von 
Carrara), wird zu Statuen, Büften, überhaupt Bildhauerarbeiten 
vorzugsweife gefchäßt. Andere Varietäten zeigen eine gelblich-, 
röthliche, grünlich:, bläuliche oder graulich weiße Farbe; noch an⸗ 
dere find intenfiv durch verfchiedene, hoͤchſt fein eingemengte Mi: 
neraljubftangen gefärbt, 3. 8. ſchwarz, dunkelroth, gelb. Viel 


Geognoſie und Blum’s Lithurgit benust; im Ginzelnen aud 
Walchner'o Geognoſie. 
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bäufiger als die einfarbigen Abänderungen des Marmors fommen 
folhe vor, die in mannichfaltigen Karben gefledt, gefprentelt, 
geflammt, geadert find, und von welchen mau hauptfächlich gu 
Säulen, Baluftraden, Geſimſen und anderen Architekturſtuͤcken, 
Vaſen, Tifchplatten, Leuchtern, Stodfnöpfen ꝛc. Gebrauch macht. 
Als eigentlicher Bauſtein wird der Marmor, ſeines hohen Preiſes 
wegen, nur in ſolchen Faͤllen gebraucht, wo beſondere Pracht ent⸗ 
wickelt werden ſoll. (So ſind die Kathedralkirchen zu Mailand 
und Piſa ganz aus Marmor erbaut.) 

Von dem einfachen bunten Marmor unterſcheidet man den 
Breccien: Marmor, welcher wieder von zweierlei Art iſt. 
Der eigentliche Breccien: Marmor beficht aus einer natürlichen 
Vereinigung unregelmäßig ediger, verfchiedenfarbiger Kalkſtein 
Bruchſtuͤcke mittelft dazwilchen gelagerter, anders gefärbter Kalk⸗ 
mafle; find die Stückchen Fein, fo heißt der Marmor im Beſon⸗ 
dern Brocatello. Dagegen kommt es nicht felten vor, daß 
eine große, nicht wirklich unterbrochene Marmormaſſe durch eine 
Menge anders gefärbter Adern fcheinbar in lauter Fragmente ab» 
getheilt fich darflellt, und dadurch der wahren Brececie ähnlich 
wird (PBfeudo:Breccie). 

In allen bisher angeführten Fällen ift die wefentliche Haupt⸗ 
maffe nichts als fohlenfaurer Kalt. Allein der in der Bildhauerei 
und Architeftur ıc. angewendete Marmor zeigt keineswegs immer 
dDiefe Befchaffenheit,, fondern enthält oft fremde Mineralſubſtan⸗ 
zen in folder Menge und fo großen Theilen eingemengt, daß 
diefe wohl bis zur Hälfte oder noch mehr betragen. Obwohl ders 
gleihen Marmor: Varieräten nicht mehr zu den gleichartigen Ges 
fteinen gerechnet werden fönnen, wollen wir fie doch gleich hier 
mit anführen, um eine in technifcher Beziehung unnatürliche 
Trennung zu vermeiden. Man begreift fie zuweilen unter der 
Benennung zufammengefegter Marmor und reiht daran 
den Mufchelmarmor. Unter zufammengefegtem Marmor ver⸗ 
fteht man förnige Kalkiteine, welche anfehnlihe Mengen Tall, 
Ehlorit, Serpentin oder Glimmer eingefhloffen enthalten, ent 
weder in mehr oder minder gebogenen Blättchen und Lagen, oder 
in größeren und Meineren Neftern, wodurch die Maffe dem Brec⸗ 
cin Marmor im Anfehen ähnlich wird. Hierher gehört 5. 8. ein 
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Theil des antifen grünen Marmors, welcher aus dunkel⸗ 
geänem Serpentin und weißem körnigen Kalk zuſammengeſetzt iſt; 
der Cipolin Marmor, ein weißer koͤrniger Kalkſtein, welcher 
durch Chlorit oder Talk grün geſtreift, geflammt oder geadert 
erfheint, u. m. a. — Mufhelmarmor (Lumachell) if 
ein Kaltftein von meift dunkler, z. B. brauner oder fchwarzer 
Barbe, welcher eine große Menge veriteinerter Reſte von Mus: 
fein oder Pflanzgenthieren (Madreporen, Enfriniten zc.) einges 
mengt enthält. Diefe Theile, welche ſich durch hellere (4. 8. weiße 
oder gelbe) Farbe abzeichnen, find manchmal fo dicht zufammen- 
gedrängt, daß ihre Menge jene des Falfigen Bindemitteld weit 
überwiegt; andere Male mehr zerfireut in einer gleichartigen 
Kaltfteinmaife. 

4) Körniger Gyps, Alabafter, Alabaftrit (aud) 
wohl Spp6:Alabafter genannt, zur Uinterfcheidung von dem 
fpäter, Nr. 75, zu erwähnenden Kalk: Alabafter). Reine Maffe 
von waſſerhaltigem, fchwefelfaurem Kalt, mehr oder weniger 
durchſcheinend, mit feinförnigem, ins Dichte übergehendem Ge» 
füge und weißer oder graulicher, gelblicher, röthlicher Barbe. Ber 
Deutend weicher ald Marmor. Sp. G.= 2.26 bis 2.4 (1 Kubif: 
fuß = 127 bis 135 Pfd.). Der fchneeweiße wird am meiften 
gefhägt und am öfteften zu kleineren Bildhauerarbeiten, Vafen, 
Büchſen, Tifchplatten, Briefbefhwerern, Poltamenten, Rahmen, 
Uhrkaͤſten, Lampen zc., mitunter zu Säulen (die nicht fehr hoch 
find und Peine große Laſt zu tragen haben), auch zu Sefimfen, 
angewendet. Manchmal ift er grau, roth, gelb zc. gefledt oder 
geflammt, und führt dann wohl, wegen feiner Ähnlichkeit mit 
Marmor, den Namen Alabafter: Marmor. Die Politur, 
weiche der Alabaiter annimmt, iſt bei der großen Weichheit des 
Steines nicht dauerhaft und geht im Freien um fo fchneller ver- 
Ioren, als das Waſſer den fchwefelfauren Kalt nad) und nach 
auflöfet und Die Oberflächen abſpuͤlt. Alabafter: Arbeiten Halten 
daher nur im Innern der Gedäude gut ans. Diefer Umſtand und 
die geringe Feſtigkeit find auch Urſache, daß der körnige Gyps 
(Alabafter) und der dichte Oyps (Gypoſtein) faum in einzelnen 
Gallen als Bauflein angewendet werben. (Man vergleiche den 
Artitel Alabafler, O3, I. S. 190.) 
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5) Körniger Dolomit. Koblenfaurer Kalk, verbunden 
mit kohlenſaurer Bittexerde. Grob: oder kleinkörnig, öfters fehr 
feinförnig im Gejuge; ſchneeweiß, gelblidy» oder graulich weiß, 
grau in verfchiedmer Schattirungen, gelblichbreun, grauſchwarz; 
etwas haͤrter als Marmor, aber nicht ſelten loſe zuſammen⸗ 
haͤngend (leicht „rörüdbar). und porss. Sp. G. — 2.8 bis 3,0 
(1 Aubiffug = 177 bis 169 Pfd.). Der feſte Delomit wird ale 
Manerfiein augwendet, der rein weiße auch wie Marmor zu 
Bildhauerarbeiten. Der tärfifche oder levantiſche Opl- 
Rein, welcher alt ein vortrefflicher Wegiteln zum Schaͤrfen feiner 
Schneidinſtrum ate gebraucht wird, iſt eine mit Kiefelerde durch⸗ 
drungene, ſehr eße und harte, weißgraue (nach der Ohliraͤnkung 
dunklere) Varktit von Dolomit. 

b) Sch eferige (d. h. Geſteine, welche aus mehr oder 
weniger dünn, mit einander mehr oder weniger feſt verbundenen 
Lagen beftehen, alfo nach den Berührungéflaͤchen dieſer Legteren 
gelpalten werder können). 

6) Taltfhiefer. Hauptſaͤchlich Kiefelerde nud Bittererde 
(Talkerde) enthltend; von mehr oder minder deutlichen Schie⸗ 
fergefüge und 'agen von fehr verfchiedener Die; grau von 
Farbe, ind Weße, Grüne und Nöthliche ziehend. Sehr weih 
(noch weicher 48 Alabafler). Sp. G. — 2.74 (1 Kubiffuße= 
54 Pfd.). Wid, wo er Häufig vorkommt, zum Häuferbau be: 
nugt. iſt jedod — feiner Weichheit und geringen Feſſigkeit wer 
gen, fo wie wel er nach und nach verwittert und zerfällt — ein 
ſchlechtes Material. 

7) Ehlerit ſchiefer. Chlorit (weſentlich aus Kieſelerde, 
Bittererde und Thonerde zuſammengefetzt) von dünnſchieferigem, 
meiſt wellenfömigem Geſüge und lauchgrüner, berggrüner oder 
ſchwaͤrzlich geiner Farbe; eft Quarzkörner, auch Thon, ringe: 
mengt enthaltind; in der Haͤrte zwiſchen Talkſchiefer und Ala⸗ 
baſter ſtehend. Sp. G. — 2.70 bis 2 78 (1 Kubikfuß = 152 bis 
160 Pfd.). Verwittert und zerfaͤllt, iſt daher als Bauſtein eben 
fo ſchlecht wie Taltfchiefer, wird aber demungeachtet zuweilen als 
Mauerftein benupt. 

8) Hornbleudefhiefer. Nur dur das fchieferige 
Gefüge von dem oben angeführten förnigen Hornblende⸗Geſtein 
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(Nr. 2) verfchieden. Wird zuweilen ald Baufein, ferner zu Buße 
bodenplatten und Treppenſtufen angewender. 

9) Phonolith (Klingftein). Miſſe von Feldſtein 
(dichtem Feldſpath, einer Zufammenfegung von Kiefelerde, Thon: 
erde und Natron oder Kali*), welche häufig Iryftalle von Feld⸗ 
fpath und in Peineren Theilen verſchiedene aıdere Mineralien 
eingemengt enthält. Grau in verſchiedenen Schatirungen (bräun« 
lich, gruͤnlich, [hwärzlich), mehr oder weniger teurlich fhieferig, 
plattenförmig abgefondert oder. gefchichtet, wecher ald Quarz, 
aber viel Härter ale Marmor. Sp. ©&.= 2.51 bil 2.69 (1 Kubif: 
fuß — ı4ı bis 151 Pfd.). Unterliegt dem Birwittern, wenn 
viele Feldſpathkryſtalle in ihm vorfommen ; bedeft ſich dabei mit 
einer weißen erdigen Rinde, und zerfällt. Im Allgemeinen be: 
trachtet, ift er ein guter Bauflein, eignet ſich beonders zu flar: 
fem Mauerwerk, auch zum Grund: und Wajlerlaı. Seine Plat: 
ten dienen zum Belegen von Fußboͤden, zu Treppen, im’ einigen 
Gegenden felbft zur Dachdedung. 

c) Dichte, d. 5. foldhe Sefteine, welche weder ein ficht: 
bares koͤrniges Gefüge, noch auffallende Porofiät, noch lagen: 
oder blätterförmige Struktur zeigen. 

10) Kalfftein. Bald ziemlich reiner, bald mehr oder 
weniger durch Thon, Erdharz, Kiefelfand, kohlenaure Bittererde, 
Eifenorydul ıc. verunreinigter Pohlenfaurer Kalk, saher vom Mar: 
mor (Nr. 3) wefentlich nur durch das dichte &füge und theil: 
weife durch geringere Feſtigkeit verfchieden **). An Härte ift er 
dem Marmor glei), oder kommt ihm nahe; dochnimmt er meift 
feine fo fchöne Politur an. Farbe weiß, grau in mincherlei Schat: 
"tirungen, grauſchwarz, röthlich, gelblich u. f. w. Zp. ©. = 2.00 
bi6 2.72 (1 Kubikfuß — 113 bis 153 Pfd.). — Einer der ge- 
bräuchlichften und wichtigften Baufteine, da er lacht zu bearbei⸗ 
ten und doch von bedeutender Seftigfeit if. Mas verwendet ihn 

*) Nah anderen Geognoften: inniges Gemenge von Feldfpath und 

Zeolith, und folglih zu den ungleihartigen Gefteinen ge 

börig- 

**) Die tehnifhe Sprache begreift die angenehm gefärbten dichten 

Kalkſteine mit unter dem Namen Marmor, da fie gleich dem 

Pörnigen Kalk zu feineren Arbeiten Aumwendung finden. 
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theils als rauhen Bruchftein, theils zu Quadern behauen, hin und 
wieder auch zum Straßenpflafter. Der in abgefonderten platten: 
oder tafelförmigen Tagen’ von angemefjener Dide vorfommendr 
dient zu beliebten Sußbodenplatten, namentlich im Innern der 
Gebaͤude, fs wie zum Dachdeden (wenn die Platten nur 5 Linien 
bid ı Zoll dick find. Feuer verträgt er nicht, da er im Glühen die 
Kohlenfäure verliert und aͤußerſt mürbe wird. Manche Varietäten 
werden durch den Froſt zerftört, indem fie davon zahllofe Sprünge 
befonmen und zerbrödeln; diefe fönnen zur zu Mauerwerk unter 
der Erde (Grundbauten) dienen, bewähren aber hierbei oft eine 
ausgezeichnete Dauerhaftigfeit. Überhaupt zu verwerfen find die 
tbonigen, ſtark Waller einfaugenden, auf dem Bruche erdigen 
und mit geringer Feſtigkeit begabten Kalfiteine. — Der Tithor 
grapbifhe Stein (Bd. IX. S. 397) ift eine Varietät des 
Kealkſteins, welche geognoftifh zu dem Jura-Kalk gehört. Er 
wird, gleich manchen anderen dichten Kalffteinen, mitunter auch 
zu Peineren Bildhauerwerfen (Basreliefs 2c.) verarbeitet. 

11) Kreide. Ebenfalls Fohlenfaurer Kalk, meift von 
weißer Sarbe, oder ind Gelblihe und Graue ziehend; oft fehr 
weich und von geringer Seftigfeit. &p. G.== 2.64 (1 Kubikfuß 
= 149 Pfd.). Mitunter ift die Kreide feit genug, um als Bau: 
ftein gebraucht zu werden, der aber nur dort fich dauerhaft zeigt, 
wo er vor Näffe gefchüst ift. In England z. B. baut man an 
einigen Orten von Kreide, pflegt aber doch die Ecken der Gebäude 
aus fefteren Steinen aufzuführen. 

ı2) Kalkftuff (Dur, Zur, Dudftein). Ein their 
dichter, theils poröfer (ſchwammiger oder blafiger) fohlenfaurer 
Kal, von Farbe gelblich« oder graulichweiß, grau, braun, feltener 
ſchwaͤrzlich. Den dichten gebraucht man theild als Rauh⸗ oder 
Bruchſtein zu Mauerwerk, theild als Hauftein zur Darftellung 
von Zreppenftufen, Geſimsſtücken, Sodelbefleidungen und ande: 
ren Werkſtücken. Der poröfe ift befonders zum innern Ausbau der 
Häufer geeignet, da er leicht ift und der Mörtel auf ihm fchnell 
und feit bindet. Der Travertino, woraus in Stalien fehr 
geoße Gebäude fhon im Alterthume aufgeführt wurden und noch 
aufgeführt werden, ift ein folder poröfer oder zelliger Kalktuff. 

33) Kieſelkalk. Ein von Piefeliger (quarziger) Mafle 
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gänzlich durchdrungener Fohlenfaurer Kalf; weiß oder grau: im 
Befüge gewöhnlich dicht, zuweilen auch fehr feinförnig. Dient 
ale Bauftein. Auch macht man Wepfleine aus den dazu geeigne: 
ten Varietäten. 

14) Bituminöfer Kalk. (StinfRein) Koblenfaurer 
Kalk mit Erdharz (Bitumen) durchdrungen, umd in Kolge deſſen 
braun, grau oder [hwärzlich gefärbt. Entwidelt beim Schlagen, 
Meiben oder Erwärmen einen Erdharz Geruch. Wird ald Raub: 
flein zu Mauerwerk angewendet, feltener in Werkſtücke zugerichtet 
(behauen). 

15) Ro genftei n (DOolith). Zufammenhäufung rundlicyer, 
d. 5. Fugelähnlicher (meift erbfengroßer und Eleinerer) Körner von 
kohlenſaurem Ralf, welde durch eine Maffe von Pohlenfaurem 
Kalk (niit eder ohne Thongehalt) zu einem Ganzen vertittet find. 
Gelb, grau oder braun; die Körner theild von derfelben Barbe 
wie dad Bindemittel, theild anders gefärbt. Manche Varietäten 
- find fe, als Bauftein gut zu gebrauchen, fogar einer fchönen 
Politur fähig; andere zerfallen leicht unter dem Einfluffe der 
Atmofphäre Der Oolish mit ganz Meinen Körnern wird Hirfe: 
fein genannt. 

36) Mergel. Stark mit Thon gemengter und eifenoryd: 
baltiger, kohlenſaurer Kalf von grauer, gelber, brauner Farbe. 
Mur die fefieften Varietäten find als Mauerflein brauchbar, und 
werden zuweilen in diefer Weife denupt; fie dauerm aber nur 
unter völligem Schuge vor Feuchtigfeit und anderen Einflüſſen 
der Witterung. 

17) Kiefelfhiefer. Dichte Quarzınafle, auf dad In⸗ 
nigfle gemengt mit Kohlenſtoff, Shen und Eifenoryd; von Farbe 
meint ſchwarz, fonft auch ſchmutzig grau, roth, braun, grün. Haͤufig 
von feinen weißen Quargadern Durdygogen. Sp. ©.==2,59 bis 2.80 
(1 Kabikfuß— 146 bi6 158 Pfd.). Dient ald Rauhſtein zu 
Mauerwerk, auch zum Pflaftern; dDeögleichen als Wepitein and zu 
Neibfeinplatten. — Der Probirfein (Bd. VII. ©. 135) ge: 
hört hierher. 

38) Gerpentin (Berpentiwnfels, gemeiner Ser: 
sentin). Hauptſaͤchlich aus Kieſelerde, Bittererde, Kalk und 

vworydul zuſammengeſetzt. Beaugrün, braͤunlich⸗ oder ſchwaͤrz⸗ 
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lichgruͤn, zuweilen faſt ſchwarz; häufig mit hellen und dunkleren 
Flecken, Etreifen, Flammen ıc. Schließe oft mandherlei Minera⸗ 
lien in Meinen heilen ein, wie Granate, Magneteifen, Schwefels 
kies, Kupferkies u. f. w., deögleichen Adern vom Asbeſt. An 
Härte fommt er ungefähr dem Marmor glei. Sp. G. 2.8 
bie 2.6 (1 Kubikfuß — ı29 bis 146 Pfd.). Wegen feiner Feuer: 
feftigteit taugt er fehr gut zu Ofengeftellen, Herd» und Brands 
manern; als Mauerftein zeige er wenig Feſtigkeit; hänfiger wird 
er zu Sefimfen, Kamin:Einfaffungen, Tifchplatten, Vaſen, Büch- 
fen, Tabakpfeifen, Schreibzeugen, Stodtnöpfen, Schachfiguren, 
Wärmfteinen, Leuchtern, Neibfchalen, Zinngießerformen sc. ange 
wendet, da er ſich fehr leicht auf der Drebbauf, fo wie mit Sägen, 
Raſpeln und Feilen bearbeiten läßt. 

ı9) Pehftein (weſenelich eine Verbindung von Kiefelerde 
mit etwas Thonerde). Grau, grün, gelb, roth, braun oder ſchwarz, 
fertglänzgend und von mufcheligem oder fplittrigem Bruche. 
Sp. G. — 2.2 (1 Kubikfuß — 124 Pfd.). Schwer zu behanen und 
den Mörtel fchlecht anncehmend, daher nur als rauher Bruchſtein 
zu Sartenmauern u. dgl. ohne Mörtel angewendet. 

d) Poröfe, d. h. mit einer Menge kleinerer und größerer 
Löder oder blafenartiger Hohlräume durchzogene Gefleine. 

20)Poröfes Auarzgeftein. Höchit feinförnige Quarz- 
maffı, charafterifirt durch zahllofe Pleine, mit einander micht zu⸗ 
famnenhängende Höhlungen, durd welche die zugerichtete Ober: 
fläche feinlöcherig erfcheint und eine Menge fcharfer Ränder dar⸗ 
bietet ; weiß, ind Graue und Roͤthliche verlaufend. Als Bauftein 
angewendet, gibt daffelbe ein vortreffliches Mauerwerk wegen 
feiner särte und Feſtigkeit fomohl, ale weil der Mörtel darauf, 
vermögeder Fleinen Höhlungen, fehr gut bindet. Ferner gibt dad 
poröfe Cuarzgeſtein die beften (franzöfifhen) Mählſteine 
daher 8 auch wohl Mühlſteinquarz genannt wird). 

31, Bimsſtein (Bd. II. S. ı85) dient als Schleifmittel 
für Holz ınd weichere Metalle; an feinen Fundorten (z. B. auf 
der Infel@ipiri) gem Häuferbau, da er fehr leicht ift und deu 
Mörtel vrırfflih annimmt. 

B) Angleihartige Geſteine, d. 5. Aggregate oder 
Oemenge aus verſchiedenen Mineral. Spezies, deren Theile nad) 
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ihrer Verſchiedenartigkeit meiſt durch das Geſicht zu erkennen 
find, oͤfters aber fo fein oder Mein (ſelbſt mikroſkopiſch) auftre⸗ 
ten, daß für den Anblid die Maffe gleichartig erſcheint (wie 
beim Thonfchiefer, Bafalt zc.). 

a) Körnige. 

33) Granit. Gemengt aus Beldfpath (oder ftatt deſſen 
Albit), Auar; und Glimmer in größeren oder fleineren, jeden» 
falls fehr ſichtbar Hervortretenten Theilen, welche ein Fryftallinifch- 
koͤrniges Gefüge bilden. Die Haupt: oder Befammtfarbe ift ges 
wöhnlich grau, öfterdö aber roh. In dem grauen Granit ifl 
der Feldfparh weiß, gelblichweiß oder weißgrau, in dem rothen 
fleiſchroth; der Quarz tritt im Allgemeinen mit weißer oder 
grauer, der Glimmer mit gelbbrauner, grauer, fchwärzlicher oder 
ſchwarzer Sarbe auf. Sp. G.— 2.5 bis 2.9 (1 Kubikfuß — ı40 
bis 163 Pfd.). Feſtigkeit und Härte find ausgezeichnet, und 
machen den Granit zu einem dußerft fhäsbaren, hoͤchſt dauer- 
haften Materiale, erfchweren aber auch die Bearbeitung. Am ge: 
fhägteften find die Varietäten von feinem und gleichförmigem 
Gemenge. Als behauener Bauftein findet der Granit nur zu [ols 
hen Werken, bei welchen ed auf hoͤchſte Zolidität und Dauerhaf: 
tigfeit anfommt, die Koftfpieligkeit aber nicht beachtet wird, An⸗ 
wendung; dagegen gebraucht man ihn häufiger ald Raub: oder 
Brüchftein zu Grundmauerungen, ferner zum Ötraßenpfafter, 
zu Denfmälern, großen und Pleinen Vaſen und allerlei endern 
Ziergegenftänden, da er fich fein fchleifen und poliren läßt. Auch 
geben die wenig Glimmer enthaltenden, gleichförmig : fenförnis 
gen Sranite fehr gute Müßlfteine. — In der technifchen Dprache 
begreift man unter der Benennung Granit, außer de eigent: 
lih fo heißenden Felsart, auch mehrere im Anfehen aͤhniche Se: 
fteine, welche geognoftifch nicht Damit zufammen gehren, nas 
mentfich Protogyn, Syenit und Diorit, wie aus dem folgenden 
erbellen wird. 

33) Protogyn. Bemenge von Feldſpath ud Quarz 
entweder mit Talk oder mit Chlorit; übrigend dem Ganit voll: 
fommen aͤhnlich. Sp. G. — 2.5 bis 2.8 (1 Kub Fiß = 140 

157 Pfd.). Nicht ſelten fehlt der Quarz, ud jas Geſtein 
dann gänzlich aus den beiden anderen Beftanithelen zuſam⸗ 
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mengefetzt. Was die Künſtler grünen Granit nennen, if 
weiſtentheils Protoghn. — Benntzung wie beim Granit. 

24) Syenit. Gemengt aus Feldſpath (ſeltener Feld⸗ 
ſtein, d. h. dichtem Feldſpath) und Hornblende; Erſterer von 
rother, zuweilen von grauweißer, grauer oder grünlicher, Letztere 
von lauchgrüner oder ſchwarzer Farbe. Quarzkoͤrner und Olim: 
merblaͤttchen ſfinden ſich oft außerdem noch darin. Sp. ©. 
3.5 bis 3.0 (1 Kub. Fuß = 140 bis 169 Pfd.). Kommt im All⸗ 
gemeinen minder häufig vor als Granit, mit dem er gleiche Ans 
wendungen bat. Der fogenanute rothbe Granit ift großen: 
theil® Syenit, aus rothem Feldſpath und ſchwarzer Hornblende, 
mit oder ohne weißen Quarztheilen zufammengefegt. Unter 
ſchwarzem Granit verfieht man Syenit von hoͤchſt feinför- 
niger Struktur, worin mit Feldſpath eine überwiegende Quanti⸗ 
tät fchwarzer oder dunkelgrüner Hornblende gemengt ifl. Ein 
feinförniger Syenit mit vorwaltender fchwarzer Hornblende und 
wenigem weifem Beldfpath führt den Namen ſchwarz⸗ und 
weißer Granit; if dad Quantitätöverhältniß der Gemeng⸗ 
theile umgelehrt, alfo die Grundfarbe weiß, fo heißt er weiß- 
und ſchwarzer Öranit. 

35) Diorit (Srünftein). Hornblende mit dichten 
Labrador (Seltener ftatt des Labradors: Beldftein) mehr oder we⸗ 
niger innig vermengt. Schwarz oder dunkelgrün. Sp. ©. = 
2.7 bis 3.0 (1 Kub. Fuß = 152 bis 169 Pfd.). Wird als 
Rauhſtein zu Yundamentmauerungen und als Straßenpflafter an⸗ 
gewendet, laͤßt fich feiner ganz befondern Feſtigkeit halber nur 
fehr ſchwer zu regelmäßigen Werfftüden behauen. Mandyer Dio⸗ 
rit mit ſchwarzer Hornblende und Außerft feinem Korne fommt 
(gleich aͤhnlichem Syenit) unter der technifhen Benennung 
ſchwarzer Granit oder orientalifher Bafalt vor. 
Auch mancher fogenaunte grüne Granit gehört zum Diorit 
und verdanft feine Farbe der grünen Hornblende. — Die Pro: 
bierfteine der Gold» und Gilberarbeiter follen zuweilen aus fehr 
dicht: und feinförnigem ſchwarzem Diorit gemacht feyn. 

36) Schalftein. Grundmaffe von Diorit oder Chlorit, 
fein und innig gemengt mit fohlenfaurem Kalt. Scmugiggrün, 
grünlidhgrau, braungrau oder roͤthlichgrau. Hoͤchſt feinkörnig 
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und ſelbſt dicht, zuweilen zellig oder blaſig. Viel weicher und 
daher weit leichter zu bearbeiten, als die vom Granit bis Diorit 
- aufgeführten Geſteine, daher in manchen Gegenden (z. B. Naſ⸗ 
ſau) als Mauerſtein, fo wie zu Thür: und Fenſterſtoͤcken, Trep⸗ 
peuſtufen ꝛc. benutzt. 

27) Dolerit. (Grüunſtein, Grauſtein). Labrador 
(oder ſtatt deſſen Feldſpath) mit Theilchen von Augit und Mag: 
neteiſen (oder Titaneiſen) in groͤberem oder feinerem Korn, mehr 
oder weniger deutlich (zuweilen faſt gar nicht) erfennbar gemengt. 
Hauptfarbe gran ind Schwärzliche oder Grüne fchattirt; der Ta: 
brador ift in weißen, grauen oder grünlidden und der Augit in 
fhwarzen heilen vorhanden. An der Luft bleicht der Dolerit 
und wird lichtgrau. Sp. &. — 2.72 biß 2.93 (1 Kub. Buß = 
153 bis 165 Pfd.). Binder ih öfters fäulenförmig zerflüftet. 
Wird ald Mauer» und Pflaferftein gebraucht, mitunter auch zu 
Werkſtuͤcken behauen. 

28) Bafalt. Enthält diefeiben Beitandtheile wieder Doles 
rit, jedoch meift in fo inniger Vermengung, daß man ſie nicht zu un⸗ 
terfcheiden im Stande ift, und außerdem Dlivin und Zeolith. Graue 
ſchwarz oder bläulihfchwarz, von gröberem oder feinerem, oft von 
faum erfenubarem Korn, ja felbft ganz Dicht im Gefüge. Sehr 
bart. Sp. G.⸗ 28 bu 3 2 (ı Rub Fuß⸗—157 bis 180 Pfd.). 
Benugung: zu ftarfem Mauerwerk, befonders beim Wailerbau, zu 
Eckſteinen und Radabweifern, Treppenduſen, zu vortrefflichem 
Straßenpflaſter; manchmahl ald Probierftein für Gold und il: 
ber. Das Behauen zu Werfftüdn finder in der ungemeinen 
Härte und Heiligkeit des Geſteins ein Hinderuiß; dagegen wird 
die Anwendung in vielen Källen durdy die vollkommen prismati« 
ſchen Abfonderungen erleichtert, vermöge weldyer dad Beflein von 
Natur mitiel Zerklüftungen in vertitale, horizontale oder ſchief⸗ 
ftehende, wier» oder mehrfeitige Säulen von oft 30 bis 200 Fuß 
Länge, bei 4 Zol bis 10 Fuß Dicke getheint erfcheint; wozu 
mandmal noch kommt, daß diefe Saͤulen felb® wieder durch 
Queriprünge in viele Glieder oder Stummel gessennt find. 

29) Babbro. Feldſtein oder Sauſſurit mit Grauzit oder 

Hlerfparh (manchmal mit beiden zugleich orer mit ZEuixohlſtein 
mig erMaſſe verbunden. Meiſt ift die Menge des Feldſteins 
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(oder des feine Stelle vertretenden Sauffuritö) überwiegend ges 
gen die anderen Semengtheile. Hauptfarbe grau, ins Brünliche 
Braͤunliche zc. ſchattirt. Manchmal ift die Mengung und das 
Korn fo grob, daß der Sunkelfarbige Bronzit oder Schillerfpath 
auffallend gegen den weißen Feldſtein abſticht; oft Dagegen kann 
man wegen Beinheit des Gemenges die verfhiedenen Theile faum 
mehr erkennen, und das Banze zeigt alddann eine gleichmäßige 
dunkelgraue oder grüne Barbe. Sp. &.=2.9 bis 3.3 (1 Kub. 
Fuß — 163 bis 186 Pfd.). Gut zu ſtarkem Mauerwerk, nas 
mentlih zu Fundamenten; auch ale Pflafterflein. 

30) Lava. Mehr oder weniger inniges Gemenge aus 
Zeldfparh: (oder Labrador:), Augit: und MagneteifenTheilen, wozn 
außerdem oft noch verfchiedene andere Mineral⸗Subſtanzen gefellt 
find. Durdy die überftandene, bald mehr bald weniger volftändig 
vorgegangene Schmeljung und das hernach eingetretene Erſtarren 
hat ſich in den Laven theils ein dichtes, theils ein feinkörniges, fele 
tener ein Hrobförniges Gefüge ausgebildet; häufig find blafen- 
ähnliche Höhlungen vorhanden. In der vollflommener flüjlig ges 
weſenen Grundmaſſe find eingemengte Theile, die der Schmelzung 
befler widerftanden, oder fih während des Erflarrend abgefondert 
haben, zu unterfcheiden. Farbe meifl grau oder braun, feltener 
braunroth oder ſchwarz. Sp. G. — 2.6 bis 2.8 (ı Kub. Fuß 
= 146 bi6 158 Pfd.). Anwendung, namentlich in Neapel und 
Sizilien: als rauher Sruchflein zu Mauerwerk; durch Behauen 
jugericytet zu Mauerungen, Senfter:, Khür: uud Kamin » Einfaf 
fungen, Zreppenftufen ꝛc.; als Pflafterftein. 

b) Schieferige. | 

31) Bneiß oder Gneus. Feldſpath, Quarz und Slim: 
mer in Förnig:fchieferigem Gefüge verbunden. Die Beſtandtheile 
find alfe die nämlichen, wie im Granit (Nr. 22), aber die Mens 
gungsart ift eine andere. Feldſpath und Quarz machen nämlich, 
vermengt mit einander, Förnige Lagen aus, mit welchen der Glim⸗ 
mer als dünnes Haufwerk von neben und ber einander liegens 
den Blättchen und Schuppen abwechfelt. Wegen diefer Zwifchene 
lagerung von unregelmäßigen dünnen Slimmerfchichten (die eis 
nen wenig feilen Zuſammenhang haben umd demnach eine Zers 
theilung leicht geflatten) ift der Oneiß leichter aus den Bergen 
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zu brechen und zu bearbeiten, aber auch nicht fo feit und dauer: 
baft als Granit. Er findet fich uberdieß häufig zerklüftet, bald 
unregelmäßig, bald in Platten von 4 bis 6 Zoll Dicke und darü⸗ 
ber. Der Feldſpath im Gneiß hat gewöhnlich eine graue oder 
weiße (feltener eine rothe), der Quarz in der Regel eine graue, 
ber Slimmer eine gelbe, braune, graue oder ſchwarze Barbe. 
Sp. ©. = 3.5 bis 2.9 (1 Kub. Fuß — 141 bis 163 Pfd.). 
Wird fowohl rauh als behauen zu Grundmauerwerf, ferner in 
Plattenform zugerichtet zum Belegen von Fußböden und Treppen 
zu Sohl: und Dedftüden kleiner Kanäle u. f. w. angewendet. 
als Pflafterftein haben nur diejenigen Varietäten Werth, welche 
wenig Glimmer enthalten, weil von den übrigen ſich zu leicht 
Schiefer ablöfen, wodurch Gruben oder Löcher im Pflaſter 
entſtehen. 

33) Glimmerſchiefer. Quarz (gewoͤhnlich grau) und 
Slimmer (weiß, braun, gelb, grau, grün oder ſchwarz) in fchie- 
ferigem Gefüge verbunden ;. beide lagenweife mit einander abwech⸗ 
felnd. Der Slimmer (nicht lofe zufammengehäuft wie im Gneiß - 
fondern eine zufammenhängende Maffe, deren Blättchen größer 
find als die des Glimmers im Gueiß) bildet meiſt den überwie: 
genden VBeftandtheil. Manche Glimmerfchiefer enthalten auch 
Beldfpath: und Hornblende:Theile ; fehr häufig fommen einge: 
fprengte Oranate vor. &p. ©. — 2.6 bis 3.0 (ı Kub. Buß = 
146 biß 169 Pfd.). Da diefes Geſtein wegen der weichen und 
durchgehenden Glimmerlagen ſich leicht fpalten und behauen läßt, 
überdieß von Natur plattenförmig zerklüftet vorfommt, fo wendet 
man es nicht felten zu Platten für Sußböden, Treppen, ja felbit 
für die Dachdedung an. Als Mauerftein iſt ed von geringem Wer: 
the, wegen der leicht eintretenden Trennungen; zu Straßenpflafter 
fönnen aus gleihem Grunde nur die fehr quarzreichen Abände: 
rungen dienen, welche dickſchieferig und von hellgrauer und gelb: 
lichgrauer Sarbe find, aber ſelten vorkommen. Als Geftellftein 
zur Audfegung des Schmelzraumes bei Eifenhochhöfen, überhaupt 
als Mauerftein an Feuerftellen, ift der Olinimerfchiefer durch feine 
Kahe Feuerbeſtaͤndigkeit fehr brauchbar. Die Landleute gebrau: 

pn in manchen Gegenden als Senfen-Wepftein. 

33) Thonſchiefer. Einfehr feines und inniges Gemenge 
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von Slimmer, Quarz, Seldfpath und Talk, worin meift der Glim⸗ 
mer überwiegend oder vorherrfchend ift, und fämmtliche Theil⸗ 
hen fo fein find, daß die. Maffe wie ein gleichartiges Ganzes 
erſcheint *). 

Das ſchieferige Gefüge ift meiſtens hoͤchſt ausgezeichnet und 
kommt in allen Abftufungen vom gan; Fein- und Dünnfchieferis 
gen bis zum Diefchieferigen vor; mehr oder weniger verbunden 
mit plattenförmiger Abfonderung in Lagen von '/, Linie bie zu 3 
Buß Dide. Die Farbe ded Thonfchiefers ift grau, ſchmutziggrün, 
braunroth, braun oder ſchwaͤrzlich 2c.; feine Härte ungemein ver⸗ 
ſchieden, überhaupt defto größer, je reihhaltiger er an Quarz iſt. 
Sp. ©. = 2.0 bis 3.1 (1 Kub. Buß = 146 biß 175 Pfund). 
Der ZThonfchiefer (am beiten der. fefte, von Natur in dicken plat⸗ 
tenförmigen Lagen abgefonderte) wird zum Belegen von Fußbö⸗ 
den, von Herden und Defen, ju Zeuermauern, da er flarfer Hitze 
widerfteht, angewendet; auch macht man Tifchplatten, Billard» 
tafeln, Befimfe, Kamin: Einfaffungen , Zinngießer: $ormen zc. 
daraus, Als Mauerflein ift er feiner meift geringen Feſtigkeit 
wegen nicht fehr tauglich; beim Waſſerbau fann er gar nicht ger 
braucht werden. 

Beſondere, techniſch wichtige Varietäten des Thonſchie⸗ 
ſerd find: 

Der Dachſchiefer, deſſen Gefüge fo dünn» und gerad⸗ 
ſchieferig ift, daß er zu den dünnften Platten von (nöthigen Sale) 
bedeutender Größe und ganz flacher Geſtalt zerfpalten werden 
kann. Arm an Glimmer, dagegen ziemlic) reich an Kiefelerde, 
in feiner ganzen Maſſe von feinen Kohletheilen innig durchdruns 
gen, daher graufchwarz gefärbt und dem Verwittern weniger uns 
terworfen ald die meiften andern Thonfchiefer. Quarzadern, die 
ihn nicht felten durchziehen, find dem Spalten hinderlich, machen 
ihn alfo für feine eigentliche Beftimmung (nicht als Bauftein ꝛc.) 
weniger brauchbar. 








*) Andere Geognoften erflären den Thonfchiefer als »feite, dichte, oft 
fehr Piefelreihe, gleihartige Thonmaffes, monad derfelbe den 
gleihartigenGefleinen (f. oben) beizugefellen wäre. Slimmer, 
Quarz und Feldſpath werden hierbei ald unweſentliche Beimen⸗ 
gungen angeführt. 

Technol. Encyllop. XVI.Bd. 15 
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Der Tafelfchiefer, das befannte Material zu Gchreib: 
und Nechentafeln; eben fo dünnfchieferig, aber von feinerem Ge: 
menge, gleichförmigerer Textur ald der Dachfchiefer, dabei von 
einem, feiner Beflimmung angemeflenen, etwa® größern Härte: 
grade, der von Kieſelerde herrührt; dunkel bläulihgrau oder 
ſchwarz, ebenfalls durch eingemengte Kohle. 

Der Griffelfchiefer, zur Darſtellung der Stifte, womit auf 
den Schiefertafeln gefchrieben wird ; von bläufich grauer oder 
rörhlicy grauer Farbe; weich (namentlich weicher al& der Tafel: 
ſchiefer), duch Spalten nicht nur in Platten, foudern in gerade 
Staͤngelchen theilbar. Findet fich weit feltener als der Tafel: 
fchiefer, und zeigt öfters die willfommenr Eigenfchaft, daß die aus 
dem Bruche gewonnenen Platten durdy die Einwirkung der At: 
mofphäre bald von felbft in flängeliche Stüde zerfallen. 

Der Wepfchiefer, mehr oder weniger Piefelreich und 
feinförnig, Liefert in feinen verfchiedenen Mopdififationeu den größe 
ten Theil der Wesnfteine zum Schärfen fchneidender Inſtru⸗ 
mente und der, für viele Metallarbeiter fo wichtigen Hand: 
Schleiffteine (vergl. 5. B. Band VII. ©. 157). Die weiche: 
ren (dem reinen Thonfchiefer näher ftehenden) Arten, meift von 
weißgrauer, graublauer oder röthlicher Sarbe, dienen zum Schlei⸗ 
fen von Meifing, Silber, Gold, und werden dabei mit Waifer 
benept (daher Wafferfleine); die bärteren, fchmugiggrün, 
geünlihgrau oder graugelb gefärbt und mehr kieſelerdehaͤltig 
(dem eigentlichen Wepfchiefer angehörig) gebraucht man theilweife 
auf Soldarbeit, Hauptfächlich aber auf Stahl, wobei man fie mit 
Öhl verfieht (Ohlſteine). Unter den Echleiffteinen der letztern 
Gattung find die härteften fo reih an Quarz, daß fie faft nur 
aus diefem, fein gemengt mit etwas Glimmer (oder Thon und 
Glimmer) beftehen. 

c) Porphyre Man verfeht unter Porphyr : Sefteinen 
folche, welche, in einer wirklich oder ſcheinbar gleichartigen Grund: 
maſſe zerſtreut, Kryftalle oder Pryftallinifche Körner, Blättchen ıc. 
von andern MineralsBubflangen eingewachfen enthalten. 

34) Feldſtein- Porphyr (Hornflein:Porphpyr). 
Die Srundmajfe ift Seldflein (dichter Feldſpath), gewöhnlich von 
grauer oder vother Farbe; derfelben find graue Kryſtalle und 
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Körner von Quarz nebſt weißen oder blaß gefärbten Kryſtallen 
und kryſtalliniſchen heilen von Feldfpath eingemengt. Außerdem 
fommen Glimmerblaͤttchen und Hornblende⸗Theilchen oft (beide 
jedoch nicht als weientlidh) darin vor. Sp. ©. — 2.4 bi6 3.6 
(1 Kub. Fuß = 135 bis 146 Pfd.). Säulenförmige Abfonderung 
durch natürliche Zerflüftung in vertifaler oder horizontaler Rich» 
tung, in anderen Fällen platten oder tafelförmige Echichtung, 
ift nichts Seltenes. Ein durch feine Härte und Feftigkeit vor⸗ 
züglicher Bauſtein, der ſich jedoch nicht leicht bearbeiten Täßt. 
Wird zu feſtem Nauhfleingemäuer angewendet; aus den etwas 
weniger harten Varietäten haut man Thür» und Fenfterflöde, 
Zreppenftufen und andere Werfflüde, aud Platten und Läufer 
zum Sarbenreiben. Horuſtein-Porphyr nennt man im 
Befondern diejenigen Abänderungen, welche viel Quarztheile und 
diefe in innigerer Vermengung mit der Feldſteinmaſſe enthalten, 
wodurch die Härte und Dauerhaftigfeit gefleigert wird; man macht 
davon Gebrauch beim Waflerbau. , 

35) Trachit oder Trapp: Porpbyr. Graulichweiße, 
gelb:, roth⸗, oder grün⸗graue bis fchwärzliche Grundmaſſe entwe: 
der von dichtem feinfplittrigem Feldſpath, oder einem hoͤchſt klein⸗ 
förnigen, nicht mehr ald ungleichartig erfennbaren Gemenge aus 
verfchiedenen Mineral Subftanzgen; wefentlihe Einmengung: 
graulich» oder gelblich:weiße Kryftalle und Pryftallinifche Theile 
von glafigem Feldſpath (Lisfparh, Rhyakolith); daneben zufällig, 
oftmals fehlend: Theilchen von Slimmer, Augit, Hornblende. 
Sp. ©. 2.4 bis 2.7 (1 Rub. Buß = 135 bis 162 Pfd.). 
SAulenförmige Abfonderung fommt auch hier öfters vor. Die 
dichten und feften Abänderungen geben einen dauerhaften, den 
Mörtel vorzüglich gut haltäden Bauftein, der fowohl rauh ald 
(da er ziemlich Teicht zu bearbeiten ift) behauen angewendet wird. 
(Kölner Dom.) Manche Trachyte verwittern jedoch ziemlich leicht. 

36) Aphanit oder Srünftein:Porphyr. Schmu⸗ 
pig-dunfelgrüne, hoͤchſt feinförnige, innig gemengte Mafle von 
Feldſtein und Hornblende, mit eingefchloffenen weißen und röth: 
lichen Feldſpath⸗ (feltener graulichfchwargen Hornblende⸗) Kry⸗ 
fallen. Sp. ©. — 2.8 bis 3.1 (1 Kub. Buß — 157 biß 174 
Pfund). Dient zum Hausbau (gewöhnlich nur ald Rauhſtein) 
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und zu &traßenpflafter, wie der Diorit (Ne. 35), mit dem bie 
Grundmaſſe wefentlich übersinfimmt. 

37) Melaphyr, Augit:Porphyr oder ſchwarzer 
Porphyr. GSchwärzlidhgrüne, ſchwaͤrzlich⸗ oder grünlich:graue 
theils dichte, theild koͤrnige Grundmaſſe von verfciedener Zuſam⸗ 
menfegung, am gewöhnlichfien aus Augit und Hornblende höchſt 
fein und innig gemengt. Eingefchloflen zahlceiche ſchwarze lang: 
gezogene Kryflalle, Körner oder dünne fcheibenförmige Theile von 
Augit; oft auch Albit in Meinen gelblichweißen (nicht durchfichti: 
gen) Kryflallen. Sp. ©. — 2.7 bis 3.0 (1 Kub. Fuß = ı52 
bis 169 Pfund). Bauſtein zu feſtem Mauerwerk; Pflafterftein. 

Die Porphyre überhaupt werden vielfältig zu Dentmälern , 
Säulen, Bafen und einer Menge kleinerer Kunftarbeiten angewendet. 
ie find für die Bild- und feinere Steinhauerei unter den harten 
Sefteinen — wie die Marmore unter den weichen — dad am haͤu—⸗ 
figften gebrauchte. Die technifche Unterfcheidung der Arten grün: 
det fi wefentlic auf die Farbe, und ſtimmt daher mit der geo- 
guoftifchen nicht überein. Man hat: 

Rothen Porphyr. Rothe oder rörhlichbraune Grund⸗ 
maſſe mit weißen oder roſenrothen, meiſt kleinen Feldſpathkry⸗ 
ſtallen; — braͤunlichroth mit kleinen graulichen Feldſpathkryſtal⸗ 
len; — dunkelbraunroth mit ſchneeweißen Albitkryſtallen. 

Schwarzen Porphyr. Schwarz mit milchweißen Feld⸗ 
ſpathkryſtallen, zuweilen überdieß mit weißen Quarzkoͤrnern; — 
gruͤnlichſchwarz mit weißen Albitfryftallen. 

Braunen Porphyr. Braun mit grünlichen, roͤthlich⸗ 
weißen ober blaßrothen Feldſpathkryſtallen. 

Grünen Porphyr. Dlivengrün bis ſchwaͤrzlichgrün mit 
weißen oder grünlichen Feldſpathkryſtgllen; — grünlidhgrau mit 
graumeißen oder gelblihweißen Labradorfrnftallen. 

Srauen Porphyr. Grau mit weißen Feldſpathkryſtal⸗ 
len und meiften® zugleich mit graulichen Kryſtallen und Körnern 
von Quarz. 

Geftreiften Porphyr oder Jaſpis. Aus verfchier 
denen fchwärzlichgrünen, grünlichgrauen und grünlichweißen, un⸗ 
gefähr parallelen, theild geraden theild Brummen Lagen von bald 
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geringer, bald größerer Dice, die mit einander wechleln und ent- 
weder fcharf abgegrenzt find, oder in einander verlaufen. 

d) Shladenartige und poröfe Geſteine. Pro 
dufte vnlfanifcher Einwirkung auf verfchiedene Mineralien und 
Gemenge and ſolchen, welche durch Schmelzung verändert ind, 
and dabei einen mehr oder weniger löcherigen, fchwammartigen 
Zuftand angenommen haben. 

38) Verfhladter Bafalt. Blaſige, ſchaumig aufge- 
blähte Maſſe von [hwarzer, grauer, röthlichgrauer, brauner oder 
braunrother Barbe und unebenem feinförnigem Bruce; enthält 
häufig Theile von Quarz, Augit, Feldſpath, Glimmer, Olivin, 
Sornblende ic. eingemengt. Laͤßt fich in der Regel ohne Schwie⸗ 
rigfeit bearbeiten (da er zwar hart, aber leicht zerfprengbar ift), 
und dient deßhalb nicht nur ald Raub» oder Bruchitein, fondern 
auch behauen (in Seflalt von Fenfter- und Thürftöden, Treppen: 
finfen :c.) in der Baufunft. Vortrefflich ift er ferner ale Mühl: 
flein (rheiniſcher Muͤhlſtein). Es wird behauptet, daß er, 
ans dem Bruche an die freie Luft gebracht, einem gewillen Ein- 
fhrumpfen unterworfen fey, und deßhalb gerathen, ihn nicht frifch 
jn vermauern. 

39) Verfhladte Lava. Poroͤs durchlöchert, ſchwam⸗ 
mig aufgebläht; von gewundenen fadenartigen Theilen durchzo⸗ 
gen, auf den Bruchflädden unvollfommen muſchelig, mit Glas—⸗ 
oder Fettglanz ; ſchwarz, braun und von ähnlichen dunklen Barben, 
mitunter Seldfpath:, Augit-, Glimmer⸗, Leucit: Theile ꝛc. enthal⸗ 
tend. Wird wie der verfchladte Bafalt angewendet, gibt eben: 
falls fehr gute Müplfleine. 

40) Pordfer Dolerit und 

41) Poröfer Trachyt geben, fofern fie genügende Fe⸗ 
ſtigkeit beſizen, brauchbare Mauerſteine, werden auch öfters zu 
Berkſtücken behauen. 

C) Trümmer-Geſteine oder Konglutinate. Zus 
fammengehänfte Maſſen von Pleinen oder größeren Körnern und 
Bruchſtücken mineralifcher Subflangen, welche nicht (wie in den 
unter B aufgeführten ungleichartigen Geſteineu) durch direkten 
Zufammenhang mit einander verbunden, fondern mittelit einer 
Art natürlichen mineralifchen Teiges oder Kittes zu einem Ganzen 
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vereinigt find. Zuweilen find die Trümmer und das Bindemittel 
von wefentlich gleicher Befchaffenheit, meift aber gehören Beide 
fehr verfchiedenen. Arten an, und die in einer Maſſe zufammen- 
gelagerten Truͤmmer felbft bieten oft große Mannichfaltigkeit dar. 
Diefe Geſteine find offenbar Refultate großartiger Zerſtoͤrungs⸗ 
und Wiedervereinigungs » Prozeile bei einfimaligen Naturrevolus 
tionen, und werden demnach durch ihren Namen fehr treffend 


I bezeichnet. Man unterſcheidet ſie wieder in zwei Gattungen: 


Sandſteine, wenn die mit einander verkitteten Trümmer in 
Geſtalt feinerer oder groͤberer fandartiger Körner erfcheinen ; und 
Konglomerate, wenn ed Bruchflüde von bedeutendem Um⸗ 
fange find. Die Konglomerate von rundlihen Sragmenten heißen 
im Befondern Puddingiteine, jene von edigen Stücken 
Breccien. 

a) Sandfteine. Beſtehen aus edigen oder theilweife ab» 
gerundeten, bald fehr Fleinen, bald größeren Quarzkoͤrnern, welche 
durch ein einfaches oder gemengtes Bindemittel mehr oder weni: 
ger feit zu einem Ganzen verbunden (verfittet) find. Als zufällige 
Beimengung erfcheinen oft feine weiße Stimmerblättchen, auch 
Körner von Grünerde und Beldfpath. Sp. G. — 2. 01 bi 2.54 
(1 Kubikfuß — 114 bi6 143 Pfd.). Deineralogifch unterfcheidet 
man fünf Arten, welche nach der Natur des Bindemitteld benanut 
werden: 

42) Quarz⸗Sandſtein (Kiefel:Sandftein) Das 
Bindemittel it Quarzmaffe, alfo chemifch betrachtet von einerlei 
Beſchaffenheit mit den Körnern, weßhalb diefer Sandflein mit 
Recht den gleihartigen Geſteinen beigezählt werden würde, 
wenn nicht feine phyſiſche Befchaffenheit ihn den übrigen Sand⸗ 
fleinen fo nahe flellte. In der That geht er bei fehr inniger Ver: 
bindung (gleihfam Verſchmelzung) der Bindemaffe mit den Kör- 
‚ nern faſt in das Pörnige Quarsgeftein (Nr. ı) über, weldyes 
feinerfeitö oft für Kiefelfandftein angefehen worden iſt. Farbe 
gewöhnlich weiß oder grau, feltener (durch beigemengtes Eifen» 
oxyd) gelblich oder bräunlichrotb. Ofters liegen Heine weiße 
Feldſpathkörner oder weiße Thontheile in der Maſſe, wodurd 
diefelbe weiß gefprenfelt erfcheint. Sehr hart und feft, an der 
Luft und im Waffer faft gang unveränderlich,, daher ald Bauſtein 
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an und für fi) von großem Werthe. Doch wird er in der Regel 
nur al6 Raub: oder Bruchftein zu Mauerungen bei Land» und 
Waflerbauten, desgleihen zu Straßenpflafter angewendet, indem 
das Behauen wegen feiner Härte meift zu fehwierig ifl. 

48) Thon: Sandflein. Bindemittel: Thon, d. h. eine 
Zufammenfegung aus Xhonerde und Kiefelerde, oft mit Eiſenoryd, 
fein vertheilter Kiefelerde zc. gemengt. Diefe Sandfteine (die am 
häufigften vorfommenden) find daran zu erfennen, daß fie beim 
Anhauchen einen Thongeruch entwideln, und beim Übergießen 
mit Säure nicht aufbraufen. Ihre Farbe ift weiß, grau, gelb, 
roth oder braun. Friſch gebrochen find fie weich, an der Luft aber 
erhärten fie. Man unterfcheidet davon wieder: grobförnige, fein« 
koͤrnige, plattenförmige und fchieferige. 

Der grobförnige Thonſandſtein enthält im Allgemeinen 
Aumpfedige Quarzkoͤrner von Hirſekorn⸗ bis Hanfſamen⸗Groͤße, 
durch wenig Bindemittel verkittet. Zuweilen ſind die Koͤrner mehr 
ſcharfeckig und ſo dicht an einander gelegt, daß man das Daſeyn 
eines Bindemittels kaum wahrnimmt. Die Faͤrbung des Steins 
iſt meiſt gleichfoͤrmig, doch erſcheint er auch manchmal gefleckt 
oder parallel geſtreift. Weiße abgerundete Quarzgeſchiebe von 
Erbſen⸗ bis Nußgröße kommen in einigen Varietäten vor; öfters 
auch fauftgroße und Meinere Kugeln und Knollen eines durch 
Eifen: und Manganornd braun gefärbten, ſehr wenig Bindemittel 
enthaltenden Sandfteind; felten Seldfpathförner oder Glimmer⸗ 
blaͤttchen. Diefer gelbtörnige Sandftcin ift in der Negel ein vor: 
trefflicher Hauftein, zu allen Bauten und fonfligen Steinmeg- 
arbeiten anwendbar, in der Luft, im Waffer und im Beuer gleich 
haltbar ; die Varietäten mit fcharfedigen Körnern von möglichft 
gleicher Größe werden ungemein häufig zu Muͤhlſteinen gebraucht, 
ſtehen aber für diefe Anwendung an Wirkfamfeit und Dauerhafr 
tigkeit bedeutend dem poröfen Quarsgeflein und dem verfchladten 
Bafalte nad. 

Feintörniger ZThonfandflein enthält im Allgemeinen 
mehr Bindemittel, von dem nicht felten plattgedruͤckte, nierenförs 
mige Moffen (fo genannte Thongallen) ausgefondert erfcheis 
nen. Die Größe der Quarzkörner überfteigt gewöhnlich nicht Die: 
eines Hirſekorns. Hfters ift Olimmer in filberweißen Blaͤttchen 
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eingemengt. Gleichmaͤßige, weder zu große noch zu geringe Haͤrte, 
Dauerhaftigkeit und betraͤchtliche Feſtigkeit (Tragkraft) machen 
dieſe Art des Thonſandſteins zu einem der gefchägteften Bauſteine, 
welcher außerordentlich häufig zu Quadern und Werfftüden aller 
Art behauen wird. — Thonfandflein von feinem und mitılerem 
- Korne find das gewöhnlichite Material zu (runden) Schleifiteinen, 
und taugen für diefen Zweck deſto beſſer, je gleichförniger das 
Korn und je geringer die Menge ded Bindemittels iſt. 

Der plattenförmige Thonfandftein ift ſtets feinförnig, 
und von Natur fehr regelmäßig in Platten von 3 Linien bie. 6 Zoll 
Dide abgetheilt, wodurch feine Gewinnung und Verarbeitung 
außerordentlich erleichtert wird. Solche Platten gebraudht man 
allgemein zum Belegen von Zußwegen u. f. w. Sie zeichnen fidy 
dur Dauerhaftigfeit aus. 

Der [hieferige Thonfandftein, oft bunt geftreift, ift aus 
“ Dünnen, nicht immer regelmäßigen Lagen zufammengefegt, zwi⸗ 
fhen welchen häufig Blimmerblättchen eingeftreut erfcheinen. 
Diefe Lagen Löfen fich leicht von einander, weßhalb der Stein 
duch Drud oder Stoß, im Brofte u. f. w. fehr gerne abfchiefert 
und, zu Xrottoir= oder Yußboden- Platten angewender, geringe 
Dauerbaftigfeit. zeigt. 

44) Kalk⸗Sandſtein. Bindemittel: Fchlenfaurer Kalk, 
gewöhnlich in mehr oder weniger unreinem Zuftande. Diefe Art 
entwicelt beim Aufgießen einer Säure Fohlenfaures Gas unter 
ftarfem Braufen. Die Quarzkörner find grau, gewöhnlich abge: 
rundet, oft halb durchfichtig, von der Größe eines Hirfelorns bis 
zu der eined Hanfkorns. Einmengungen von Slimmerblättchen 
und Grünerde - Pünktchen find eine Häufige Erſcheinung. Die 
Farbe ded Steins ift im Allgemeinen grau, wird durch eine 
größere Menge Grünerde ind Grauliche gezogen. Die Menge des 
falfigen Bindemitteld beträgt bis zur Hälfte vom Gewichte des 
ganzen Steins, manchmal noch darüber. Überhaupt betrachtet, 
find die Kalffandfleine von geringerer Härte und Seftigfeit als 
die Thonfandfteine, daher von untergeordneter Brauchbarfeit; fie 
ftellen ſich defto fchlehter dar, je größer die Menge des Binde: 
mittels, und je mürber, erdartiger dasſelbe if. Manchmal find fie 
faft zerreiblih, namentlih wenn bei wenig Bindemittel viel 
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Glimmer oder ®rünerde eingemengt ift. Oft zeigen fie fich frifch 
gebrochen auffallend weich und mürbe, erhärten aber in Berüh⸗ 
rung mit der Luft allmälig. Wenn fie bei Bauten im Breien an⸗ 
gewendet find, wäfcht dad Regenwaſſer nach und nach das kalkige 
Bindemittel heraus, und die alsdann ihres Zufammenhanges bes 
raubten Quarzkoͤrner krümeln fich ab. Im euer halten fie ſaͤmmt⸗ 
lich nicht aus. da der fohlenfaure Kalk fich brennt, und hierdurch 
dad ganze Geſtein mürbe wird, bei flarfer Glühhige fogar fchmilzt. 

45) Mergel:Sandftein. Bindemittel: Mergel, db. 5. 
ein inniges Gemenge von Thon mit Tohlenfaurem Kalk; gewoͤhn⸗ 
lich Thonmergel (mit vorwaltendem Thon), felten Kalkmergel 
mit vorwaltendem Kalt). Grau, roth, grün oder braun, in ver 
fchiedenen Abfiufungen und Übergängen. In der Regel feinkörnig; 
gewöhnlich Slimmerblättchen enthaltend. Die an Glimmer und 
Mergel reihen Varietäten zeigen oft fchieferige Steuftur. Mit 
Säure braufet der Mergelfandftein nur ſchwach. Seine Feſtigkeit 
und feine Härte find gering. Er verwittert leicht und zerfällt, 
jerberftet Durch Froſt (ganz beſonders der fchieferige) und dauert 
im Heuer fo wenig wie der Kalkfandflein; gehört überhaupt zu 
den fchlechteften Baufteinen. 

46) Eifen:-Sandftein. Bindemittel: Eifenoryd oder 
Eifenorydhydrat, jedoch felten rein, fondern meift mit mehr oder 
weniger Thon, auch Mergel, gemengt, wodurch Uebergänge zum 
Thon: und Mergel:Bandftein gebildet werden. Farbe heller oder 
dunkler roth, braun, braungelb. In der Witterung ſteht diefe Art 
Sandftein meiftend nicht lange unverändert: das Eifenoryd oder 
Eifenorydhydrat wird durch die Einwirkung der Feuchtigkeit zu 
jerreiblichem Ocher, und der Zufammenhang zwifchen den Quarz: 
förnern geht dadurch verloren. Nur die fehr quarzreichen (wenig 
Bindemittel enthaltenden) Warietäten geben demnach ein brauch: 
bares Baumaterial. 

b) KRonglomerate. 

47) Srauwade. Eckige oder rundlide Körner und 
Stüde fehr ungleiher Größe von Quarz und Kiefelfchiefer, auch 
Thonſchiefer, Slimmerfchiefer, Granit, Feldſteinporphyr ıc., zu: 
fammengelittet durch eine fchieferige, mit Quarz» und Feldſpath⸗ 
Körnchen untermengte kieſelige Thonmaſſe. Das Bindemittel 
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pflegt in ſehr viel geringerer Menge vorhanden zu ſeyn, als die 
gebundenen Stücke, und iſt bald mehr, bald weniger feſt. Grau, 
theils ind Schmutzig-blaͤuliche, theils ind Schwaͤrzliche über: 
gehend. Manche Grauwacken beſtehen aus lauter ſo kleinen 
Koͤrnern, daß ſie in dieſer Beziehung ganz den Sandſteinen 
gleichen, ja zuweilen eine ſcheinbar faſt gleichartige Maſſe dar⸗ 
fielen. Solche feinkoͤrnige Abaͤnderungen (Srauwade: Sands 
flein) find fehr brauchbar zu Schleifiteinen. Die feſten Barie- 
täten der Grauwacke überhaupt geben einen guten Maueritein, 
taugen auch — wenn fie fehr quarzreich find — zum Bau von 
Schmelzöfen u. dgl. Dagegen verwittern die mit großer Menge 
von Bindemittel verfehenen Abänderungen, wie auch die Teicht 
fpaltbare Grauwacke mit fchieferiger Textur und plattenförmiger 
Abfonderung GGrauwackeſchiefer) fo leicht, daß fie mit 
Vortheil nicht ald Baumaterial angewendet werden fönnen. 

48) KiefeleKonglomerat (Quarz: Ronglome: 
rat). Abgerundete oder edige Stücke der verfchiedenen Quarz⸗ 
Varietäten von weißer, grauer, gelber, brauner, ſchwarzer Farbe 
(ald: gemeiner Quarz, Hornftein, Seuerftein, Jaſpis, Eifenfiefel), 
mit einander durch ein thoniged oder quarziged Bindemittel 
verfittet. Wenn die verfitteten Theile abgerundete Stücke (fo ges 
nannte Geſchiebe und Gerölle) find, heißt dad Geftein qu ar⸗ 
ziger Puddingftein; aus edigen Bruchitüden zufammenge: 
feßt ift die Kiefel:Breccie. Beide geben, wenn ihr Bindes 
mittel quarsiger Natur ift, fie demnach fehr feit und hart find, 
gute Baufteine ab, und werden auch — fofern fie durch vers 
fhiedene Barbe der eingefchloilenen Trümmer ein ſchön buntes 
Anfehben haben — zu verfchiedenen Kunftarbeiten benugt Die 
feſte KiefeleBreccie taugt als Mühlſtein, wozu aber die verfit- 
teten Bruchſtücke Plein und von nicht fehr verfchiedener Größe 
feyn müffen. — Die Kiefel:Konglomerate mit thonigem Binde: 
mittel find dagegen zu wenig feft und verwittern (zerfallen) zu 
leiht, um die gedachten Anwendungen zuzulaffen. 

49) Stanit»Konglomerat. Die Gemengtheile des 
Granitd (Quarz⸗ und Zeldfpath » Körner nebit Slimmerfhüpp- 
hen), ferner Körner und Stüde von mehr oder weniger zer⸗ 
fegtem Granit felbft, find durch eine thonige, öfters vermittelft 
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Eifenosyd brann gefärbte Maffe zufammengefittet. Die Feſtig⸗ 
Peit dieſes Gefteind ift fehr verfchieden, jedoch ſtets viel geringer 
als jene des Granits. Die reihlid mit Bindemittel verfehenen 
Abänderungen zerfallen an der Luft fehr bald; die fefleren 
Pönnen ald Bauſtein benugt werden. — Der granitifche 
PBuddingftein, von dem man zu Kunſtarbeiten Gebrandy 
macht, beſteht aus rundlichen Gefchieben feinförnigen, braͤun⸗ 
lichen oder grünlichen Granits, verfittet durch eine Maffe, welche 
aus hoͤchſt feinen Theilchen verfchiedener verwitterter Granite 
gemengt ift. 

50) Eifenthons Konglomerat (Rothes Todt⸗— 
Liegendes, Pfephit). Körner und größere rundliche Stuͤcke 
von Quarz nebſt Broden und Sragmenten von Kiefelfchiefer, 
Stranit, Gneiß, Thonfchiefer, Slimmerfchiefer, Feldſteinporphyr 
u. f. w., bald einzeln, bald zu mehreren verbunden, liegen in 
einer thonigen, durch viel Eifenoryd bräunlichroth gefärbten, oft 
mit Quarzſand und Glimmerblätthen durhdrungenen Maſſe, 
welche zuweilen däußerft hart ift und dadurch den Geſteinen eine 
ungemeine Seftigkeit verleiht. Gewöhnlich ift Das Bindemittel in 
defto Heinerer Menge vorhanden, je größer die verfitteten Stüde 
find. Enthält aber das Konglomerat nur Fleine Bruchſtuͤcke, fo 
pflegt das Bindemittel die Oberhand zu haben, und zwar manch⸗ 
mal in dem Grade, daß dad Ganze das Anfehen einer rothen 
Thon» oder Sandflein-Maffe darbietet, in welcher man die vers 
fitteten Theile wenig gewahrt. Hierdurch wird der Übergang zum 
Eifen:Sandftein (Nr. 46) gebildet. Das Eifenthbon-Konglomerat 
widerftieht im Allgemeinen der Witterung ziemlich gut, oft fehr 
gut, befonderd wenn dad Bindemittel ftarf Fiefelbaltig (ſandig) 
und feit ift. In diefem Falle dient das Geflein Craub fowohl wie 
behauen) ald Mauerftein, ferner zu Thür: und Fenſterſtoͤcken, 
Zreppenftufen, Bußbodenpfatten ꝛc. 

51) Nagelfluh (Sompholit), Edige und abgerundete 
Stüde von allerlei Feldarten (namentlich verfchiedenen Kalkſtei⸗ 
nen, minder häufig Sandfteinen, Gneiß, Slimmerfchiefer, Grau: 
wade, Porphyr, zc. und aͤußerſt verfchiedener Größe); gebunden 
durch eine Waffe, welche dım Kalffandftein ähnlih aus Quarz 
Sörnern und Fohlenfaurem Kalt gemengt ift, oder einen feinen, 
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im Waſſer fich erweichenden Mergel darftelt. Im letztern Falle 
verwittert das Geſtein bald, und hat als Baumaterial keinen 
Werth. Die feſteren Varietäten der Nagelfluh geben einen harten 
dauerhaften Mauerftein, koͤnnen jedoch nur als Raubftein ange- 
wendet werden, da fie fich nicht glatt behauen laflen. Die Haupt- 
farbe ift in der Regel gran von verfchiedenen Abftufungen, feltener 
roth oder braun. 

523) Kalk: Konglomerat. Hierzu gehören der Ro: 
genftein (Mr. ı5), der Breccien: Marmor und die zu⸗ 
fammengefegten Marmor: Arten (Nr. 3). 

53) Mufchel: Konglomerat, der Mufchelmarmor 
(Mr. 3). 

54) Bafalt:Konglomerar (Bafalt:Zuff, Trapp 
Tuff). Bruchflüde von Bafalt, Dolerit, Augit:Porphyr, u. f. w., 
ferner Sragmente von Kalk: und Sandfleinen ıc. — gewöhnlidh 
von Erbfen: bis Kauflgröße, auch noch größer, und gebunden Durch 
eine Maſſe, welche meift aus gerfleinerten, mehr oder weniger 
zerſetzten Theilen eines oder mehrerer jener Geſteine ſelbſt beſteht. 
Je nach Beſchaffenheit des Bindemittels und der verkitteten Otücke 
iſt die Farbe ſchwarz, grau, braun oder roth; die Feſtigkeit ſehr 
verſchieden. Die feſteren Varietaͤten widerſtehen der Witterung 
ziemlich lange, und werden an manchen Orten als Mauerſtein, 
auch behauen zu allerlei Werkſtuͤcken (wie Treppenſtufen, Thür: 
und Senftergeflellen, u. f. w.) angewendet. 

55) Trahyt: Konglomerat (Trachyt-⸗Tuff). 
Bruchſtücke der verſchiedenen Varietäten von Trachyt, meift edig, 
feltener abgerundet, manchmal fehr groß, meift aber von Nuß- 
größe und Feiner, find durch eine in der Negel erdige, ſchwach 
zufammenhängende, aus der Zerftörung ded Trachyts ſelbſt ent: 
ftandene Maffe, — nur ausnahms weiſe durdy ein kryſtalliniſches, 
der Grundmafle des Trachyts ähnliches feldfpathiged Bindemittel 
— vereinigt. Bimsſtein⸗Brocken und Trümmer von Bafalt oder 
bafaltifhen Schladen finden fi mitunter darin. Die Farbe des 
Geſteins ift gewöhnlich graulich« oder gelblichweiß, feltener dun⸗ 
Belgrau, braun oder bräunlichroth. Die fein und gleichförmig 
gemengten Abänderungen haben öfters fo viel Beftigfeit, daß fie 
als Bauftein benupt werden koͤnnen, wie bieß namentlich in den 
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Begenden am Unterrhein der Gau if. Man wendet fie nicht nur 
ald rauken Mauerflein an, fondern haut auch daraus (da fie nicht 
ſchwer zu Bearbeiten find) Quadern, Tröge, Gußſteine, Krippen, 
u. dgl., ung baut Badöfen davon (weßhalb der Name Back⸗ 
ofenſtein). | 

56) Bimaftein-Konglomerat (Bimsflein-Brec- 
eie)ı Bimdftein-Beuchflüde, zum Theil abgerundet; entweder 
zerfittet Durch ein au& der Zerfleinerung des Bimefleins felbft 
bervorgegangenes, auch durch ein erdiges thoniged Bindemittel; 
oder ohne Zwifchenförper dixgft an einander haͤngend, gleihfam 
verſchmolzen. Wegen einer Wrogge leerer Zwifchenräume, die ſich 
in diefew Geſteine finden, ift dasfelbe leichter als Wafler und 
von geringer Feſtigkeit, daher fehr leicht zu bearbeiten. Man 
fhneidet oder fticht (mittelft des Spatens) Mauerfteine zum in» 
nerg Ausbau davon. — Was bei Andernach unter den Namen 
Traß oder Dudftein gewonnen und gemahlen mit Kalf zu 
Waſſermoͤetel (Zement), auch in Platten zur innen Belegung 
der Badöfen angewendet wird, ift eine viel Bindemittel enthal⸗ 
tende, bald dichte, bald poröfe Abänderung des Bimoſtein Kon⸗ 
glomerats, von graugelber ind Braune ziehender Farbe, auf dem 
Bruche erdig und matt. Das Bindemittel hierin ift wahre ger 
Heinerte Bimsſtein Maffe. 

57) Vulkaniſcher Tuff. Wuchſtücke fchladiger, von 
Vulkanen ausgeworfener Geſteine (Lava, Augit, Beldipath, 
Leuzit), deßgleichen Glimmerblättchen zc., eingefchloffer tw-einez. . 
fand: und erdähnlichen, zufammengebadenen vulfanifchen Afche, 
welche zuweilen ziemlich feft, öfters dagegen faft zerreiblih, von 
grauer, brauner oder rother Farbe ift. Nur die feſten und harten 
Varietäten (Steintuff im Gegenfag zu dem mürben Brödel: 
tuff genannt) dienen als ein guter, mit dem Mörtel fchnell und 
fe bindender Mauerjtein, in Geſtalt von Quadern und Platten. 
— Die im gemahlenen Zuftande mit Kaltzufag zu Waflermörtel 
augewendete Puzzolan-Erde ift eine Warietät des Brödel 
tuffo. _ 

58) Paufilipp: oder Pofilipp- Tuff. Ebenfalls 
Produkt der Vulkane. Blaß ftrohgelbe, gelblichgraue oder gelbiich⸗ 
weiße, matt erdige, leichte, fpröde Grundmaſſe, in welcher eine 
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Menge meiſt ſehr kleiner Stückchen von weißem Bimsſtein und 
ſchwarzer poroͤſer Lava eingeſchloſſen liegen. Wird zwar in Neapel 
und der Umgegend häufig als Mauerftein gebraucht, ift aber vom 
geringer Feſtigkeit, und verwittert. 

59) Peperino (albanifher Stein). Edige Stüde 
von weißem förnigem Dolomit und eckige oder abgerundete Stüde 
von Bafalt, Dolerit, Lava, ferner Augit- und Magueteifen: 
Theile, Stimmerblättchen und ganze länglihe Slimmermaflen, — 
eingefchloffen in einer afchgrauen weichen feinerdigen Maſſe (vul- 
fonifcher Aſche). Wird wie der vullanifhe Tuff ale Bauſtein 
gebraucht. 

II. Sefteine,weldenurinMaffenvongeringerem 
Umfange gefunden und deßhalb ausfchließlich zu Pleinen 
Steinarbeiten angewendet werden. 

Die meiften derfelben find ſchon in dem Verzeichniſſe der 
Edeliteine, Bd. IV. S. 532—543 und 544— 550, angeführt, 
da faſt alle, mit mehr oder weniger Recht, unter die Malbedel: 
fleine gerechnet zu werden pflegen. Indeſſen wird jegt Gelegenheit 
feyn, manches, was nicht auf den Gebrauch als Schmudftein, 
fondern auf fonflige technifche Verwendungen Bezug bat, nach⸗ 
jutragen. - 

a) Duarzige Steine. 

60) Bergfryftall. Man fchleift daraus Brillengläfer 
und Loupen (welche vor gläfernen befonder& den Vorzug größerer 
Haͤrte, alfo fehr Haltbarer Politur, befigen), ferner Feine Dofen, 
Petichafte, u. dgl. 

61) Amethyſt, dient zur Verfertigung von Petfchaften 
und ähnlichen Pleinen Ziergeräthen. 

62) und 63) Aus Rofenquarz und Avanturin 
werden zuweilen ebenfalls Petfchaften, fo wie Dofen gemacht. 

64) CEhryſopras kommt zum Theil in Platten von fol: 
her Größe vor, daß man daraus ſchon Tifchblätter von 3 Fuß 
Länge, 2 Buß Breite und 2 Zoll Dicke gefchliffen hat; geftattet 
alfo überhaupt die Anwendung zu Gegenftänden von etwas beden: 
tendem Umfange. 

65) Hornflein. Won den durch gefällige Farbe ausge⸗ 
zeichneten Abaͤnderungen deſſelben, beſonders dem als Verſteine⸗ 
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rungsmittel von Holz auftretenden, daher holzartig geftreiften 
(Holsftein) maht man Gebrauch zu Dofen, Petfchaften, Reib⸗ 
ſchalen, ꝛc. 

66) Zafpis diene zu Petſchaften, Doſen, Tiſchplatten, 
Vaſen, eingelegter Arbeit, u. dgl. m. 

67) Achat, ift ein gröberes oder feineres, mehr ober we⸗ 
niger verſchmolzenes Gemenge aus verfchiedenen Auarz- Varietäten 
(ale: Chalzedon, Karneol, Heliotrop, Hornflein, Jafpis, Ame⸗ 
thyſt), daher an Farben und Zeichnung fehr ınannichfaltig. Geine 
Verarbeitung ift an einigen Orten ein bedeutender Gewerbözweig. 
Man fertiget aus ihm Dofen, Etuis, Spielmarken, Mefferhefte, 
Stockknoͤpfe, Petfchafte, Eteine zum Feuerfchlagen, Glätt: oder 
Polirfteine für Buchbinder und Vergolder, Plättchen zu einge 
legter Arbeit (Moſaik), Vaſen, Pleine Reibplattan uebit Läufern, 
Keibfchalen ſammt Piftillen für chemifche Laboratorien, Unterlas 
gen für die Schneiden feiner Wagebalten, u. f. f. 

68) Fenerſtein (f. Bd. VI. &. 34—4ı) findet außer 
dem befannten Gebrauche, der ihm feinen Namen gegeben hat, 
nicht felten Anwendung zu (fehr guten) Reibſchalen und Piftillen, 
Reibfleinen nebſt Läufern, Vaſen, Dofen, Glättfleinen (Bd. VII. 
©. 78, 79), ꝛc. Hin und wieder, z. B. in der Normandie, pfla⸗ 
ftert man mit den rundlichen FeuerſteinGeſchieben die Straßen. 

69) Gemeiner Opalund Halbopal lirfern den Stoff 
zu allerlei kleinen Oegenfländen, wie Petichafte, Meſſerhefte, 
Dolchgriffe, Rocdtnöpfe. Aus Holzopal im Befondern werden 
Zabafdofen gefchliffen. 

70) Dbfidian, namentlich der fchwarge, gibt Dofen, 
Rod: und Stockknoͤpfe. 

b) Verſchiedene andere Steine. 

zı) Amazonenflein (gradgrüner Feldſpath) findet An⸗ 
wendung zu Dofen, Petfchaften, Vaſen und verfchiedenen Klei: 
nigfeiten. 

72) Zabrador, eben fo. 

73) Lafurftein, zu Dofen, Vafen, Meinen Wildſaͤu Ten 
Uhrkaͤſten, architeftonifchen Verzierungen, eingelegter Arbeit. 

74) Flußſpath (die fhön gefärbten violetten, blauen 
grünen, gelben, zothen Varietäten, befonder® in England — 
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Derbyſhire —) zu Vaſen und Schalen, Säulen, Uhrkaͤſten, 
Leuchtern, Bechern, Büchlen, Tellern, Taſſen, ꝛc. Am gefchägte: 
ſten und theuerften ift der dunkelblaue und purpurrothe von Caſtle⸗ 
con in Derbpfhire. Die Farbe des eritern ift oft fo tief, daß man 
die aus demfelben gefertigten Gegenflände nicht dünn genug mas 
dyen kann, um fie durchfcheinend zu erhalten, was zur Deutlich 
Beit der Farbe, alfo zur volllommenen Schönheit erfordert wird. 
In diefem Falle wird der Stein in einem Ofen langfam fleigend 
bio fait zum Rothgluͤhen erhigt, wodurch das dunkle Blau in 
Violett (Amethyitfarbe) übergeht. Große Vorficht muß jedoch bei 
Diefer Behandlung angewendet werden, denn durch zu lange Dauer 
bed Erhitzens verfchwindet die Farbe gänzlich. | 

75) Blätteriger Kalffinter, (Kalt: Alabafler 
genannt), zu Vafen, Bücfen, Platten, u. dgl. Um für folche 
Verarbeitung brauchbar gefunden zu werden, muß er eine weiße, 
gelblichweiße, wein» oder boniggelbe Farbe, ein grobkörnig blaͤt⸗ 
teriged Gefüge haben, und flarf Durchfcheinend ſeyn. Oft ıfl er 
gefledt oder geftreift, und wird dann ebenfalld geſchaͤtzt, wenn er 
fhöne Abwechfelungen darbietet. Den mit parallelen, durch Far⸗ 
beufchattirung oder ungleiche Klarheit ausgezeichneten Lagen nennt 
man Onyrmarmor. 

7b) Spedftein (Seifenſtein, Steatit), ift wegen 
feiner Weichheit fehr leicht auf der Drehbanf fo wie durch Schnei- 
den ıc. zu bearbeiten, und wird zu verfchiedenen Fleinen Bildwer: 
en, Tabafpfeifentöpfen, Schreibzeugen u. dgl. angewendet. 

77) Topfſtein, Lavez;ftein (der ein natürliches inniges 
Gemenge von Talk mit Chlorit, Slimmer und Asbeft zu ſeyn 
ſcheint, und gewöhnlich eine grüngraue, außerdem graue, braune 
und ſchwaͤrzliche Farben in verfchiedenen Schattirungen beſitzt), 
wird wie Serpentin (Mr. 18), mit dem er viel Ähnlichkeit hat, 
zu Toͤpfen, Krügen, Öfen, Tintenfäflern, Leuchtern, Mörfern u. dgl. 
verarbeitet; namentlich in der Schweiz. Er läßt ſich (frifch) felbft 
noch leichter als Serpentin fchneiden, drechſeln, bohren, ıc. wider» 
fteht der Hibe, und wird durch dad Feuer fogar härter. . 

8) Meerfhaum (Bd. IX. S. 527 f.) hat feine faſt 
einzige Anwendung zu Pfeifenföpfen. 

79) Malachit. Die faferigen, zuweilen audy die dichten 
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Varietäten deffelben werden — fofern fie eine fehöne grüne Farbe 
und genügende Feſtigkeit befigen — zu allerlei Fleinem Ziergeraͤth 
durch Ausfchneiden und Schleifen verarbeitet, z. B. Handleuchtern, 
Dofen ı. Größere Begenflände, wie Uhrkäften, Vaſen, Kältchen 

Spiegelrahmen oder Zifchplatten fönnen nicht ınaffiv aus dem 
Material gearbeitet werden, da dieſes felten in bedeutenden — 
zumal gleihmäßig fchönen — Maſſen fich findet. Man zerfägt 
deßhalb den Malachit in dünne Plättchen, und leimt oder kittet 
Leptere fauber auf die Oberfläche der von Holz oder geringen Stein⸗ 
arten verfertigten Stüde, welche damit gänzlich bedeckt, gleichfam 
furnirt werden, wie fonft Holzarbeiten mit feinen Holzgattungen. 


Gewinnung der Steine aud den Steinbrüden. 


Wenn das Geftein, zu deffen Gewinnung eine Anlage be: 
flimmt ift, ganze Hügel oder Berge zufammenfegt, und zugleich 
fo nahe nnter der Oberfläche liegt, daß Feine fehr beträchtliche 
Mafle von Dammerde, Lehm, Sand, Schntt oder Berölle, un, 
brauchbaren Steinlagen, abgerdumt werden muß, um an das 
brauchbare Material zu gelangen : fo findet der Abbau in offe 
nen-Steinbrücen unter freiem Himmel Statt, und befteht 
einfadh darin, daB nach Entfernung der fremdartigen Dede die 
Steiumaffe in größeren oder Fleineren Stüden abgelöfet, und 
hiermit nach der Tiefe zu immer fortgefahren wird. Diefe Art vor: 
zugeben, welche die leichtefte it und daher überall, wo fie An» 
wendung finden fann, den Vorzug erhält, wird mit dem Namen 
Zagebau oder Pingenbau bezeichnet. 

Wo Dagegen das nugbare Geſtein entweder von Stoffen der 
oben genannten Arten fo mächtig überlagert ift, daß die Abdeckung 
zu Boftipielig feyn würde; oder in mehr ebenen Gegenden unter 
angebauten und daher werthvollen Lande liegt: müſſen unter: 
irdifche Steinbrüce angeordnet werden, indem man bloß 
vertifale oder horizontale Zugänge (Schachte und Stollen) zu dem 
Geſteine eröffnet, Legtered mit ähnlichen Mitteln wie beim Tage: 
bau abtrennt, und durch eben jene Zugänge heraußfördert. Diefer 
unterirdifche Bau flimmt daher wefentlich mit dem Bergbau 
auf Erze überein, wovon bier feine nähere Befchreibung gegeben 
werden kann. 

Technol. Encytlop · ZVI. Bd. 16 
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Die Wahl unter den Mitteln zur Ablöfung der Steinmaflen 
haben fich nach ihrer Härte, Feſtigkeit und befonders nach der 
Form ded Vorfommene, fo wie nad) dem Gebrauche, welchen nıau 
von den Steinen machen will, zu richten. In Anſehung ded Vor: 
kommens ift bauptfächlic zu bemerken, daß viele Seldarten na⸗ 
türliche, bald mehr oder weniger regelmäßige, bald ganz unregel- 
mäßige Trennungen ihre Zufammenhanges darbieten, wodurch 
die Losarbeitung fehr erleichtert wird; während andere aus mäd): 
tigen, volfommen zufamnenhängenden Mailen beftehen. Die Bes 
flimmung (oder Verwendungsart) der Steine muß in fo fern bei 
dem Brechen berüdfichtigt werden, als jedes Mal, wenn es ſich 
nothwendig um Gewinnung großer Stüde (zu Quadern und 
anderen Werfitüden, Säulen u. dgl.) handelt, Alles-vermieden 
werden muß, was eine zu unregelmäßige Seftalt, oder auch nur 
©prünge in den abgelöfeten Theilen herbeiführen Fönnte. 

Das Streben bei der Steinbrucharbeit muß immer dahin 
gerichtet feyn, Mailen von bedeutendem Umfange auf ein Mal 
und mit dem geringfien Kraftauſwande abzulöfen. Die etwa nd: 
thige nachträgliche Zertheilung derfelben wird jederzeit leichter 
und mit mehr Sicherheit des richtigen Erfolges bewirft, al& die 
Abtrennung beflimmter Stüde direft von der Lagerflätte, Im 
Allgemeinen betrachtet, laſſen fi) die Arbeitömethoden unter drei 
Klaffen bringen: das Losbrechen direft mit Handwerfzeugen, die 
Keilarbeit und das Schießen. 

Die Inſtrumente, welche für den erften Sal gebraucht wer, 
den, find vorzüglich Keilbauen, Bergeifen, Fäuſtel und 
Brehitangen. Die Keilhbaue bat im Allgemeinen die Korm 
einer Art, aber flatt der Schneide eine gut verftählte, rundliche, 
nicht fcharfe Spitze; ift ı2 bis ı4 Zoll lang, am Ohre fehr ftarf, 
4 bid 5 Pfund fchwer und mit einem 2/, bie 3 Fuß langen, 
etwas gefrummten hölzernen Stiele (Helm) verfehen. Man be: 
‚dient fich ihrer zum Einhauen und Weghauen der weicheren Stein⸗ 
arten, fo wie als Hebel zum Loöbrechen locker fihender Steinkoͤr⸗ 
per. Zur Arbeit auf hartem Geftein ift fie Peiner und fcharffpigig. 
— Dad Bergeifen it ein zugefpister, an der Spige verftähl: 
ter, eiferner Keil von 3 bis 7 Zoll Länge, welcher bammerartig 
auf einen 8 bis 10 Zoll langen Holzftiel geſteckt, und innmer mit 
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dem Faͤuſtel oder Schlägel (einem 4 bis 8 Pfund fchweren, 
kurzen und dien Hammer mit zwei quadratifchen Bahnen) zu: 
fammen gebraucht wird, indem mau die Spitze ded Vergeifend 
auf das Geſtein ſetzt, und auf deſſen dickes, flaches Ende mit dem 
Faͤuſtel ſchlaͤgt. — Die Brechſtange ober das Brecheiſen 
befteht in einer achtkantig gefchmiedeten, am untern Ende ein 
wenig auswärt& gebogenen und bier zu einer Schärfe auslaufen» 
den Eifenflange; für verfchiedene Fälle beträgt die Länge 3 bis 
5 Fuß, die Dide von ı biß gegen 2 Zoll, dad Gewicht 10 biß 40 
oder 50 Pfund. Der Gebrauch zum Aufheben und Abfchieben oder 
Lodreißen folder Steinmaflen, welche bereit3 durch Yugen oder 
Klüfte von ihrer Umgebung ganz oder größtentheild getrennt find, 
erflärt ſich von felbft. . 
Es gibt Säle, wo das Brecheijen ganz allein zur Gewin⸗ 
nung der Steine hinreicht ; wenn naͤmlich diefe durch und durch 
ſehr riffig und. unregelmäßig zerflüfter find (wie manche Porphyre, 
®ranite 2c.); oder durch natürliche Abtheilung in horizontale 
Schichten, verbunden mit fich kreuzenden vertifalen, zuweilen weit 
geöffneten Spalten, in ziemlich regelmäßige, paralielepipedifche 
oder würfelige Bloͤcke abgetheilt erfcheinen (wie bei gewiſſen Sand⸗ 
fleinen der Gall ift, welchen deßhalb der Name Auaderfands 
fein gegeben wurde); oder prismatiſch, d. h. in Geftalt ediger 
Säulen abgefondert und dabei überdießg durch Querklüfte in fürs 
jere oder längere Glieder getheilt auftreten (wie manche Baſalte 
and Dolerite). — Dagegen erfordert die Gewinnurg fäulen: oder 
plattenförmig abgefonderter Beldarten, wenn diefelben fonftige na⸗ 
türlihe Trennungen gar nicht oder nicht von hinreichender Voll: 
fommenheit darbieten, dad Aus: oder Durchhauen in folder 
Weile, daß alddann die Ablöfung nach den vorhandenen Abſonde⸗ 
rungöflächen &tatt finden fann. Hierzu bedient man ſich auf 
weichen Geſteinen der Keilhaue, auf harten des Bergeifens mit 
der Faͤuſtel. Mit fäulenförmiger Abfonderung fommen befonder® 
Bafalt und Dolerit, weniger häufig Laven, Diorite, Phonolithe, 
Zrachpte, Feldſtein-Porphyre vor; plattenförmige Abfonderung 
(Zrennung in meift dünne, zuweilen aber aud) bis 3 Buß ftarfe, 
geradflächige Lagen durch parallele Zerflüftungen, wobei die 
Trennungoflaͤchen oft ausgezeichnet eben erfcheinen) findet fich bei 
ı6* 
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manchen Kalffleinen, Thonfchiefern, Feldſtein Porphyren, Phono: 
liten, bei Gneiß, Glimmerſchiefer sc. — Gefleinlagen, welche in 
horizontaler Erfiredung weit ausgedehnt, dagegen in der Hoͤhen⸗ 
richtung (Mächtigfeit) viel befchräntter, aber doch wenigften® 
einige Fuß did find — fo genannte Bänke, wie fie z. B. von 
manden Sand: und Kalkiteinen vorfommen — find geeignet, 
Durch dad Unterbrechen gewonnen gu werden, wenn ihre Un: 
terlage aus einem nicht zu harten Stoffe befteht. Man ränmt 
nämlich (mittelft der Keilhaue, oder der ihr ähnlichen, jedoch nicht 
zugefpipten, fondern gleich dem Zerel der Zimmerleute mit einer 
Schneide verfehenen Lettenhaue) die Unterlage in großer Aus⸗ 
Dehnung weg, und unterminirt auf diefe Weife die Steinbank, 
bis fie durch ihr eigened Gewicht in großen Trümmern herabftürgt. 
Dabei wird während der Arbeit dad Dach durch untergefteüte 
Pfoften geitügt, welche man, fobald es fich zu ſenken beginnt, ent 
weder umfchlägt, oder durchhaut, oder (weniger gefährlich-für die 
Arbeiter) anzündet. — Brei aus der Felſenmaſſe hervorragende 
Bloͤcke weicher Steinarten (namentlih Marmor) können zuweilen 
mit einer großen Handfaͤge durch zwei Arbeiter, in horizontaler 
oder vertifaler Richtung bewegt, abgefchnitten werben. Sehr 
mürbe Seldarten endlich, wie mandye Bimsftein: Konglomerate, 
Zrachyt: Tuffe u. dgl. werden mittelft fcharfer art» oder fpaten- 
artiger Inftrunente, durch Hauen, Schneiden oder Abflechen un: 
mittelbar in regelmäßigen &tüden (Quadern) von mehr oder 
weniger bedeutender Größe gewonnen. — 

Die KReilarbeit (dad Sprengen mit Keilen) wird bei dich⸗ 
ten und feften, nicht oder wenig zerflüfteten, fo wie bei gefchichte: 
ten oder in auf einander liegende Bänke abgetheilten, und bei den 
leicht fpaltbaren ſchieferigen Geſteinen zur Anwendung gebracht. 
Sie beſteht bei feſten und dichten, nicht ſchieferigen Seldarten ‚we: 
fentlid, darin, daß man auf der Oberfläche der Steinmaſſe, nach 
der durch die Trennungdebene des abzufondernden Stückes vor» 
gefhriebenen Richtung eine etwas tiefe Furche (einen Schlitz 
oder Schrot) aushaut, und in diefe eine gehörige Anzahl eiferner 
Keile (Fimmel) mittelft eines ſchweren eifernen Hammer (der 
Schlage) fo fange allmälig und gleichmäßig eintreibt, bid die 

Hung erfolgt. Diefed Verfahren wird auch Abfchligen ge 
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saunt, und erleidet nad) Lage der Verbältniffe mandherlei Abän- 
derungen. Der abzufprengende Bloc wird vorläufig fo viel möglich 
frei gemacht oder entblößt, fo daß er nur auf einer Geite oder 
anf zwei, höchfiens drei Seiten mit dem Gebirge zufammenhängt; 
ja zuweilen felbft ſchon aus dem Rohen für feine Fünftige Beſtim⸗ 
mung zurecht gehauen. Wo natürliche Rilfe oder Spaltungen fidh 
zeigen, muß man diefen bei Seflfepung der Abfonderungsfläche 
folgen. Der Schlig wird — mittelſt einer Art fcharffpigiger, 
flacher Keilhaue, Fig. 3, Zaf 376, oder der fo genannten Pide, 
ig. 4*) — ı bi6 4 Zoll breit und 3 bis ı2 ZoU tief ausgearbei⸗ 
tet; die Keile muͤſſen in nicht zu großen Entfernungen (mauchmal 
nur ı Zoll von einander entferat, oder gar dicht beifammen) an« 
gebracht werden, und um die Ausweitung des Schlitzes durch die: 
felben zu verhindern, iſt es zwedimäßig, einen jeden Keil zwifchen 
zwei Stücke Buchenholz oder Eifenbled (fo genannte Futter) 
ju legen, welche an den Wänden des Schlitzes aufgeftellt werden. 
Wichtig ift audy, daß die Keile entweder regelmäßig der Reihe 
mach. oder alle gleichzeitig (durch eine hinreichende Anzahl Arbei: 
ter), und nicht zu ralch eingetrieben werden. Bei fehr umfang» 
reihen Bloͤcken wird die Abfprengung beträchtlich dadurch erleich- 
tert und gefichert, daß man von dem Grunde des Schlitzes, in.der 
Sortfegung von deifen Ebene, eine Anzahl Löcher tief ind Geſtein, 
wohl gänzlidy durch dasfelbe hindurch, boprt, d. h. mittelſt Meißeln 
in der Art aushaut, wie nachher bei Befchreibung der Echießarbeit 
erflärt werden fol. — Bei leicht fprengbaren Befleinen erfpart 
man fich oft die Mühe, einen rund herum gehenden oder wenig» 
ſtens fehr langen Schlitz einzubauen, indem man — nachdem mit 
Kohle oder Kreide die Spaltungslinie vorgezeichnet ift — auf 
diefer nur in geeigneten Abfländen (von 6 bis ı2 Zoll, je nach 
der Größe des Blockes) runde Löcher von 3 biß 18 ZoU Tiefe bei 
ıbis 3 Zoll Weite ausmeißelt, und in diefe die Keile zwilchen 





*, In England gebraudt man, fofern der Schliß fenkfrecht von oben . 
her auszuarbeiten ift, einen Meißel, deilen Stange 4 bis 5 Fuß 
lang iſt, und dur eine bedeutende Verdickung ihres mittlern 
Theile das nöthige Gewicht erhält. Sin Mann ftößt, auf der Fels⸗ 
mafle ſtehend, mit dieſem Meißel fo, wie man mit einer Mörfer: 
Beule zu thun pflegt. 
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wei eiferne Zylinder: Segmente einfebe (ſ. Taf. 376, Fig. ı 
Grundriß, Sig. 2 Durchfchnitt); oder auch die Löcher mit feft ein- 
getriebenen Holzpfropfen ausfüllt und in Legtere die Keile ein- 
fhlägt. Doch ift die Anbringung des Schliges im Allgemeinen 
vorzuziehen, weil derfelbe die Abfonderungsflädye fiherer beftimmt 
und einer unregelmäßigen Spaltung entgegen wirft. — Handelt 
es fi) um die Gewinnung folcher Gefleine, welche durch natürs 
lihe horizontale Zerflüftungen in mehr oder weniger mächtige 
Lagen (Baͤnke) abgetheilt find, übrigens aber in jeder diefer Leg: 
tern eine seit zufammenhängende Maffe darbieten (wie gewille 
Sandfteine, Kaltiteine u. f. w.); fo bedient man fich des oben be: 
fchriebenen Abfchligens in Verbindung mit treppenförmigem Abbau 
(fo genänntem Stroffenbau). Nachdem nämlich die oberfte 
Bank abgeräumt oder aufgededt ift, wird auf deren Oberfläche der 
Schlitz zur Abfprengung des erften parallelepipedifchen Blockes 
vorgezeichnet, eingehauen, und das Abfprengen felbft mittelft der 
Simmel vorgenommen. Die Spaltung erfolgt auf drei Seiten, da 
die obere und vordere bereits entblößt find, die untere aber durch 
die natürliche Scheidungdfläche von der folgenden Banf gebildet 
wird, alfo ebenfalls feinen Widerftand darbietet. Hierauf fchreitet 
man in gleicher Weife zur Abtrennung eines zweiten Blodes, die 
um fo leichter von Statten geht, als jegt auch noch eine vierte 
Seite (nämlich die dem vorigen Blode zugewendete) frei liegt. 
Wenn auf diefe Art die oberfte Banf in einiger Ausdehnung ab- 
gebaut iſt, greift man mit demfelben Verfahren die zundächft dar- 
. unter liegende an, und dringt fo nur nach und nach weiter in die 
Tiefe, wodurch der ganze Steinbruch daB Anfehen einer foloffalen 
Treppe gewinnt, deren Stufen — Stroffen — die Höhe der 
Bänfe haben, und fortwährend alle gleichzeitig ausgebeutet wer: 
den fönnen, weil im horizontalen Fortfchreiten die Arbeit auf den 
oberen gegen jene auf den unteren ſtets um fo viel voraus ift, ald 
die Letzteren fpäter angegriffen wurden. — Gefteine von geringer 
Härte und ausgezeichnet fchieferiger Tertur (wie 5. B. die Thon 
ſchiefer u. A.) erfordern, da fie nach dem Laufe ihres Gefüges fehr 
leicht und regelmäßig fpalten, wenig Vorbereitung und Mühe; 
man treibt bier die Keile meift unmittelbar, d. h. oßne Mirhülfe 
eined Schliged oder vorgebohrter Löcher, von der Kante der dün⸗ 
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nen Blätterlagen ber ein; was bei Anwendung des fchon erflärs 
ten regelmäßigen Stroſſenbaues am bequemften gefchehen kann. 
Das Schießen (die Schieparbeit) befteht in.der Ab⸗ 
fprengung von Befteinmaffen mittelt Schieß pulver (Spreng⸗ 
pulver, Bergwerföpulver, ®d. XII. &. 401, 423), an deſſen 
Stelle man ganz neuerlich die Schieß baum wolle (rohe Baum: 
wolle in einem Semifche von rauchender Salpeterfäure und fon» 
jentrirter Schwefelfäure getränkt, auögepreßt, gewaſchen und ges 
trocknet) anzuwenden verfucht hat. Diefe Modifikation fcheint an 
. dem boben Preife ded Baumwolle: Präparats bis jebt noch ein 
praktiſches Hinderniß zu finden, ändert übrigens das Verfahren 
im Ganzen nit — abgefehen davon, daß ı Loth Baumwolle fo 
viel leiſtet, als 3 bis 6 Torch Pulver — weßhalb hier nur von dem 
Schießen mit Pulver gehandelt werden wird. Es fönnen mittelft 
deffelben keine regelmäßig geformten Bloͤcke von dem Gefteine 
abgelöfet werden, weil die Richtung der Trennungdflächen in ge⸗ 
wilfem Grade dem Zufalle anheim geftellt bleibt ; außerdem wird 
das Seftein in mehr oder weniger Heine Trümmer zerfprengt, oder 
es bekommt wenigflens Riſſe, welche für die Anwendung oft nach« 
theilig find. Man bedient ſich daher in den &Steinbrüchen des 
Schießens gewöhnlidy nur dann, wenn von der Gewinnnng großer 
Bloͤcke abgefehen wird, und allein die Darftellung Meiner’ Steine 
zum Chauſſeebau, zu Straßenpflafter oder zu Rauhmauerwerk der 
Zweck ift; fo wie bei fchieferigen Gefteinen (3. 8. in den englifchen 
Ihonfchieferbrüchen). deren Zerreißung vorzugsweife in der Rich: 
tung ihrer Blätterlagen erfolgt, nach welcher ohnehin eine fernere 
Zertheilung der Blöcde zu Tafeln beatfichtige wird. Webrigens 
erfpart das Schießen außerordentlich viel Arbeit, welche beim 
Brechen durch Keilarbeit erforderlich ift, gewährt alfo namentlich 
in fehr harten Sefteinen den größten Vortheil. Es befteht feinem. 
Weſen nad) darin, daß in der Richtung der gewünfchten Haupt: 
Abfonderungsfläche ein zylinderiſches Loch von der Oberfläche ine 
Innere der Steinmaffe gebohrt, dieſes am Boden mit einer ange 
meflenen Menge Pulver verfehen, übrigens mit einem pafjenden 
Stoffe ausgefüllt (befegt oder verfeßt), und endlich Die 
Pulverladung durch eine brennbare Leitung (Zündung) aus 
der Entfernung angezündet wird. " Indem die Erplofion wit 
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ungeheurer Gewalt eine Treunung des Geſteins hervorbringt, 
fouU ihre Wirfung nicht fo weit geben, daß der abgefonderte 
Theil fich vollitändig ablöfet, weil er im Sturze auf unwillfcm: 
mene Weife zertrümmern oder durch fortgefchleuderte Stüde Ge: 
fahr bringen fönnte; vielmehr muß die Stärke der Ladung fo 
bemeilen werden, daß der gelöfete Block noch an der Felomaſſe 
hängen bleibt, aber in Kolge der erzeugten Sprünge ohne Schwie⸗ 
rigkeit mit Brechftangen, mittelſt eingetriebener Keile, oder durch 
Bergeiſen und Fäuitel völlig lodgemacdht werden fann. In manchen 
Fällen find zwer oder mehrere Bohrlöcher nöthig, in welche dann 
die Pulverladung vertheilt wird. Das bei der Schießarbeit zur 
Anwendung fommende Geraͤth (Gezaͤhe) dient theild zur Her: 
flellung der Löcher (Bohrgezsähe), theild zum Laden und 
Werfegen (Schießgezähe). Zu Eriterem gehören die Bohrer, 
Bohrfäuftel und Aräper; zu Lepterem die Raum: oder Schieß- 
nadel und der Stampfer. 

Die Bohrer find verfchiedener Art; am meilten werden 
die Meißelbohrer gebraucht, welche die Geſtalt eines ge: 
wöhnlichen Steinmeißeld mit gerader oder bogenförmiger, gut 
verftählter, mehr oder weniger dünn. zugefchärfter Schneide ha: 
ben. Zum Bohren in fehr hartem und feflem Geſtein iſt die 
Schueide geradlinig und durch zwei Facetten unter einem großen 
Winkel (45 bis bo Brad) zugefhärft; ſchwache Bogengeitalt 
und ein Eleinerer Zufchärfungswinfel paßt für weniger wider: 
flebende Steinarten ; auf den weichften endlich gebraucht man 
Bohrer mit flarf gefrümmter und dünn zulaufender Schärfe. 
Die Breite ded Werkzeugs an der Schneide beträgt meift von 
ı Zoll (für harte Felsarten) bis ı'/, Zoll (zu weichem Geflein); 
die Dice dee — runden oder achtkantigen — Stange oder des 
Schaftes in allen Bällen um '/, biß ?/, ZoU weniger. Der Durd): 
mefler des Bohrlochs pflegt um '/,s biß ’/, Zoll größer auszu⸗ 
fallen, als die Breite der Schneide iſt. Die Länge der Bohrer 
muß fich nach der zu erreihenden Ziefe des Loches richten, und 
nicht unnöthig groß feyn, weil ein zu langer Bohrer unbequem 
zu handhaben ift und unter den darauf geführten Schlägen ſtark 
dröhnt (zittert). Man bohrt wenigitend 9 oder 10, aber felten 

# 24 bi6 3o Zoll tief, und alo Auferfte Länge des Bohrero 
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für gewöhnlicte Fälle kann alfo die von 36 ZoU angenommen 
werden. Dan gebraudt jedoch beim Beginn der Arbeit einen 
Poszen, 3 bis ı2zÖölligen Bohrer (Anfänger, Anfange: 
bohrer), fept diejelbe mit einem Mittelbobrer von ı5 bis 
so Zoll fort, und fehlieft mit Anwendung des Abbohbrers, 
welder 24 bid 36 Zoll mißt. Wenn es ſich bei einzeinen Ver: 
anlafjungen um dad Abſprengen befonderd großer Felsbloce 
handelt, fo kommen wohl Bohrer bis zu z0o oder ı5 Fuß Länge 
und verhälmigmäßiger Stärke vor, welche aber nicht mehr durch 
Hammerſchläge eingetrieben, fondern von zwei oder drei "Arbei- 
teen durch Stoßen (Aufheben und Fallenlaſſen) regiert werden: 
Bohrlöchern von fo beträchtlicher Tiefe gibt man einen Durch’ 
mefler von 3, 4 Zoll und darüber. 

Der Bohrfäuftel ift ein eiferner Hammer, womit man 
auf den Kopf des Bohrers fchlägt. Gewoͤhnlich ift fein Gewicht 
und die Länge feines Stield darauf berechnet, ihn mit Einem 
Arme zu fchwingen, während die andere Hand den Bohrer hält; 
manchmal gebraucht man aber aud) große zweihändige Fäuftel 
mit längeren Stielen. 

Zum Heraudfchaffen des abgeichlaaenen Steinmehls und 
Gruſes aus dem Bohrloche dient der Aräger. Es iſt dieß ein 
dünnes, vierfantiged Eifenftäbchen, am uutern Ende breit ge: 
fhlagen und zur Form eines rechtwinfelig feitwärts abftehenden 
Löffel umgebogen. Seine Länge muß größer feyn, als die Tiefe 
des vollendeten Bohrlochs. 

Die Räumnadel (Schießnadel), welche gebraucht 
wird, um in der Beſetzung des Loches einen Kanal, von außen 
bis an die Ladung, für die Zündung offen zu halten, iſt oft 
von Eifen, aber beiler (wegen Vermeidung zufälliger Entzün: 
dungen) aus Meffing oder Kupfer gemacht, fonifch, gegen 2 Buß 
lang, oben ’/, biö °/, ZoU did, nach unten fpig auslaufend ge- 
formt und fehr glatt. Am dicken Ende wird fie mit einem großen 
tunden Hhre verfehen, um dad Ausziehen aus der feſtgeſtampf⸗ 
ten Befegung zu erleichtern. 

Der Stampfer endlich beiteht aus einem ı'/, bis 2 Fuß 
langen, runden Stode von weichem Eifen oder hartem Holze, 
deffen Dicke ungefähr °/, bis ı ZoU beträgt. Am untern Ende 


250 Steinarbeiten. 


breitet er ſich etwas aus und bildet (faſt wie das Ende einer Moͤr⸗ 
ſerkeule) einen Kopf, der am Durchmeſſer dem Bohrloche nahe 
kommt; ſeitwaͤrts daran iſt eine zur Dicke der Raͤumnadel paſſende 
Furche ausgehoͤhlt. Man ſtoͤßt mittelſt dieſes Werkzeugs die We: 
ſetzung feſt in dad Loch ein. 

Das Verfahren beim Schießen iſt nun folgendes: Nachdem 
der Platz für das Bohrloch (mit gehoͤriger Ruͤckſicht auf die Tertur 
des Geſteins und die Größe des abzufprengenden Blodes) gewählt 
und deffen Richtung feftgefegt ift, bebaut man zuerft an der dazu 
beftimmten Stelle die Steinoberfläche in gerader Fläche, und fängt 
dann das Bohren an. Hierbei wird der Bohrer mit feiner Schneide 
in der beabfichtigten Richtung des Loches aufgefegt, und auf deſſen 
Kopf mit dem Bohrfäuftel gefchlagen; vor jedem neuen Schlage 
dreht man den Bohrer ein wenig (etwa um ein Zwöiftel bis ein 
Achtel der ganzen Drehung) herum, damit die Schneide in eine 
anbere Lage fommt. Meiftentheild verrichtet ein einziger Arbeiter 
das Bohren, indem er mit der Linfen den Bohrer, mit der Rechten 
den Faͤuſtel Hält: einmännifches Bohren. Seltener iſt das 
zweimännifche Bohren, wobei eine Perfon den Meißel und 
eine andere mit beiden Händen einen fchiveren Säuftel führt; am 
feltenften (nur für die größten Löcher gebräuchlich) das drei: 
männijche, bei welchem zwei Zufchläger mit Bäufteln angeitellt 
werden. Um das befonders den Augen der Arbeiter gefährliche 
Stauben und Herausfpringen von GSteinfplittern zu verhindern, 
dedt man gerne eine Leder, Papp⸗ oder Silzfcheibe (Bohr: 
ſcheibe) über das Loch, welche in der Mitte eine Öffnung zum 
Durchſtecken des Bohrers enthält; oder man gießt Wailer in das 
Loch, fofern dieſes niederwaͤrto gerichtet ift (Maßbohren). Im 
legtern Falle muß jedoch das vollendete Loch mittelft eines einge: 
führten Wifcherd von Werg, Löfchpapier, Lappen oder dgl. (den 
man am obern Ende des, nun umgefehrt gebraudten, Kraͤtzers 
anbringt) gut ausgetrocknet werden. Noch beiler ift ed, zulegt 
einen oder ein Paar Zoll troden zu bohren, indem dann die Feuch⸗ 
tigkeit durch das Bohrmehl aufgelogen wird, welches man mit- 

bedes Rräpers herausholt. Das Naßbohren gewährt übrigens 
manchen Steinarten auch den Vortheil, daß tie Bohrer beffer 
greifen, alfo die Arbeit befchleunige wird. — Eo folgt nun die 


- 
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Ladung des Bohrlochs, welche darin befteht, daß in dasfelbe eine 
von Papier, Leder oder getheerter Leinwand gemachte Patrone 
mit der nöthigen Menge Pulver (4 bis 8 Loth oder noch mehr) 
bis auf den Grund eingefchoben wird. Statt reinen Pulvers fann 
ein Gemenge von 5 Gewichttheilen deffelben mit ı Theil gefiebter 
trodner Tannenholz:Sägefpäne mit Vortheil angewendet werden. 
Man ftiht die Patrone auf die Epige der Räumnadel, welde 
letztere ſonach im Loche ftehen bleibt; worauf alsdann die Beſe⸗ 
gung eingebracht wird. Zu diefer wendet man verfchiedene Sub» 
flanzen an: Mein zerklopfte, leicht zu zermalmende Gefteinftüd- 
chen, z. ®. von Thonfchiefer, Gypsô, Kalkſtein, Ziegeln (Stein. 
befegung); trodenen, von Sand und Steinchen freien (def: 
halb fogar eigens geichlämmten), zerbrödelten Lehm (8 eh m: oder 
Lettenbefegung); trodenen nicht zu feinen Sand (Sand 
befegung); felten Holz (bei der o genannten Pflodbefe 
Hung). Stein und Lehmbefag werden, nachdem man unmittelbar 
auf die Patrone einen Pfropf von Papier oder weichem Holze 
gebracht Hat, mittelft des Stampfers zuerft ſchwach, bei fortfchreis 
tender Züliung des Loches flärfer, und endlich fehr Präftig durch 
Zäuftelfchläge auf den Stampfer, eingeftoßen ; dabei macht die 
Furche an der Seite ded Stampfers, daß die Räumnadel ungeftört 
an ihrem Plage bleiben kann. Bon Zeit zu Zeit dreht man waͤh⸗ 
rend des Beſetzens die Räumnadel um ihre Adyfe, damit fie fich . 
nicht zu fehr einflemmt, und fchließlich ohne Schwierigkeit aus— 
gezogen werden kann. Band wird lofe auf die Patrone in das 
Bohrloch gefchüttet, ift aber, feiner Natur nach, nur für nieder: 
wärts gehende Bohrungen anwendbar; er muß wenigftens zwei 
Drittel oder drei Viertel von der Tiefe des Bohrlochs einnehmen, 
wenn er der Erplofion Widerftand leiften fol. Die Räunmadel ift 
hierbei überflüffig; man ſtellt fogleich den Zünder (einen mit 
Pulver gefüllten Strohhalm) auf die Patrone. Bei der Pflod; 
befegung wird ein Holspflod in das Loc) eingefchlagen, welcher 
nicht ganz bis auf die Patrone reiht, und feitwärts eine Furche 
enthält, um die Raͤumnadel ungehindert an ihrem Plage zulaffen. 
Unter allen Befegungsarten wird die mit Lehm am öfteften ange: 
wendet. Der dem Merausziehen der Räumnadel fnetet man da, 
wo fie aus der Befehung bervorfieht, etwas feuchten Lehm oder 
Thon um diefelbe, Damit nicht der Rand des Zündkanalo abbrödele, 
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und durch hineinſallende Körnchen des Beſetzmaterials die Zün- 
dung verhindert werden fann. 

In den durch die Raͤumnadel audgelparten Zündfanal (das 
Zündloch, wird der Zünder, dad Brandröhrchen einge: 
bracht: ein Strohhalm oder Schilfrohr, oder eine aus zuſammen⸗ 
geſteckten Federkielen gebildete Rohre, mit Pulver gefüllt. Statt 
deſſen wendet man öfters eine Radete, d. h. einen mit Pulver: 
brei beftrichenen und zu einer fehr fpigen Düte gerollten Papier: 
reif, oder eine Zündfchnur (bei ihrer Verfertigung mit einer 
jufammenhängenden Maffe Pulver gefüllte Hanfichnur) an. Am 
oberften oder aͤußerſten Ende der Zündvorrichtung wird fchlieglich 
ein etwas langer Schwefelfaden (dad Zundmänncden) befe 
ſtigt, damit der Arbeiter nach deffen Entzündung, noch vor Ein- 
tritt der Explofion, Zeit hat, einen gefchüpten Ort in der Nähe 
(Hinter einem Bergvorfprung, einem großen Schutthaufen, einer 
flarfen Bohlenwand, oder dgl.) zu srreihen. Die Entzündung 
wird das Wegthun des Schuffes genannt. 

Im Segenfage zu den aus den Gteinbrühen gewonnenen 
©teinen find die ſchon natürlich in ifolirten Mailen vorfommenden 
su erwähnen. Hierzu gehören die kleinen Geſchiebe und Geroͤlle 
(abgerundete, oft zugleich mehr oder weniger abgeplattete Stücke), 
welche in Maffe zufammen liegend das bilden, was man Grus, 
Kies, Brand nennt, wenn die einzelnen Theile von Hanfforn- 
bis erwa Nußgröße find; diejenigen größeren Rouftüde, welde 
in dem fo genannten Schutt (Schotter) enthalten find, und 
oft den Umfang eined Kopfes überiteigen; endlich die zeritreuten 
Blöde (Feldſteine, Findlinge) von regellofer Form und 
mehreren (öfter 20 bid 40) Fuß Durchweiler, welche auf Berg: 
abhängen, in Gebirgsthälern, aber auch auf weiten Ebenen 
(3. B. im ganzen nördliben Deutfchland) angetroffen werden, 
und meift aus Granit, Syenit, Porphyr, Gneiß, Diorit, Dolerit, 
Hornblende-Geſtein, Bafalt, feltener Sanditein, Kaltitein, Do: 
lomit, Thonfchiefer, Glimmerſchiefer, ꝛc. beſtehen. 


Bearbeitung der Steine. 


Dieſelbe beſteht weſentlich in der Zurichtung der rohen Stein- 
zaſſen zu den für Die Anwendung nöthigen Kormen, manchmal 
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uͤberdieß in einer Verſchoͤnerung ihrer Oberflaͤchen durch Blatt 
ſchleifen und Poliren. Es theilt ſich dieſer Gegenſtand auf natuͤr⸗ 
liche Weiſe in zwei Abſchnitte, nämlich die Bearbeitung der grö- 
deren Steinarten ſowohl ald der feineren Verzierungsgeſteine zu 
Gegenfländen von mehr oder weniger bebeutendem Umfange, uud 
jene der Schmudileine, die jederzeit von geringer Größe flud. 


A. Bearbeitung der größeren Begenflände 
aus Stein. 


Sie ift zum größern Theile die Aufgabe des Steinhauer: 
oder Steinmen » Sefhäftes, an welches ſich einerfeitd die 
Bildhauerei in Stein und zum Theil dad Geſchaͤft des 
Steinfhneiderd, anderfeitd gewille einfache Zurichtungen 
von Steinen für befondere Zwede (3.8. die Bereitung des Beuer- 
fleind zu dem befannten Gebrauch, des Thonfchiefer6 zum Dach⸗ 
deden und zu Schreibtafeln) als technifch verwandte Arbeiten 
anfchließen. | 

Man hat hier wieder die Zertheilung der Steine in 
Stüde von erforderliher Größe und wenigſtens annähernd der 
erforderlichen Geſtalt, von der weiteren Ausarbeitung der 
Sormen und Vollendung der Oberflähen getrennt zu 
betrachten. . 

1. Zertheilung der Steine. Sie geht entweder auf 
Trennung in bald mehr bald weniger unregelmäßige Theile, 
oder auf Darftelung regelmäßig geflalteter Stüde aus. 

Für den erftern Gall dienen, nach Rage der Umftände, fol- 
gende Verfahrungsarten: 

ı) Das Zerfhlagen mit eifernen Hämmern, wie e8 
zum Zwede des Chauſſeebaues, ferner zur Gewinnung von rau: 
ben Pflafter- und Maueriteinen der Fal ift. | 

2) Das Schießen (Sprengen mit Pulver), in der 
Weife ausgeführt, wie ed oben als eine Arbeit beim Lteinbrucdy- 
Betriebe befchrieben worden ift, wender man nicht felten zur weis 
tern Zerlleinerung der Bruchſtein Bloͤcke feluft, fo wie zur Zers 
theilung [ehr großer Findlinge an. 

3) Da6 Feuerſetzen, weldes namentlich ebenfalld bei 
Sindlingen von großer Härte und bedeutendem Umfange öfters 
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jur Anwendung gebracht wird. Es befteht darin, daß man zur 
©eite dicht an dem Blode ein ſtark flammendes Beuer anmacht 
amd fo lange unterhält, bis — durch die ungleihmäßige Aud⸗ 
‚ behnung vermöge der Erhigung — ein Zerfpringen erfolgt, was 
man Öfterd durch Naßmachen des erhigten Steine befördert. Auf 
einer geregelten und rationell verbeilerten Ausführung dieſes 
Prinzips beruht die transportable Steinfpreng-Mafchine 
des Srafen Krockow⸗Wickerode *), bei welcher auf einem 
vierräderigen Wagen ein großer Blasbalg und ein eiförmiger 
eiferner, mit Kohlen gefüllsee Seuerbehälter angebradht ift. An 
einem Ende des leptern treibt der Blasbalg Wind in die Blut; 
an dem andern Ende tritt der heiße Luftſtrahl durch ein kurzes 
Mundrohr aus, welches man auf den ganz nahe davor befindlichen 
(nur ı Zell von der Dffnung entfernten) Steinblock richtet. Bin⸗ 
nen 5 bis 3o Minuten erfolgt gewöhnlich die Zerfprengung, wozu 
— nach Größe und Feſtigkeit des Steins — durchſchnittlich nur 
/ biß !/ı, Wiener Metzen harte Moljkohle verbrannt werden fol. 
Zwei Arbeiter find zur Bedienung genügend. 

4) Dad Zerfhroten vermittelt eiferner Keile, 
unter Anwendung dejlelben Verfahrens, welches in den Stein» 
brüchen bei der Keilarbeit üblich ift (f. oben). 

Zertheilung in regelmäßig geformte Stüde fann in ein- 
"zelnen Fällen durch zwedmäßige Hämmer mit oder ohne Hülfe 
eined Meißels vollführt werden (fo namentlich beim Seuerftein, 
Bd. VI. &. 38—39); außerdem durch Spalten mit Keilen 
nad) der ſchon befannten Weife, fofern das Geftein geeignet if, 
auf diefem Wege ziemlich ebene Bruchflähen zu geben, — oder. 
duch Zerfägen, welches jedenfalls die vollfommenfte Methode 
it, um &tüde von genau vorgefchriebenen Maßen und ebenen 
Oberflächen zu gewinnen. 

ı) Spalten. Es eignet fi vorzugsweife für Steinarten 
von außgezeichnet fchieferiger oder blätteriger Tertur. Das wich. 

tigfte Beifpiel hiervon liefert die Zertheilung des Thonfchiefers in 





*) Beihreibung einer patentirten Steinfpreng: Mafchine ıc., veröffente 
licht Durch den Srfinder, Grafen Krockow von Widerode 
8. Berlin, 1846, 
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Dachplatten und Schreibtafeln, wobei auf folgende Act verfah⸗ 
ven wird: 

Die Seftalt, in welcher der Schiefer aus dem Steinbruche 
angeliefert wird, iſt verfhieden. Man fprengt entweder mittelſt 
Pulver unregelmäßige Bloͤcke ab (zuweilen bi6 20 Fuß lang, 
ı2 bis ı5 Fuß breit, ı2 bid 18 Zoll dic‘), von welchen man die 
großen in Bau: Werfitüde zerfägt, und nur die Pleineren zum 
Spalten beftimmt ; oder man bedient fi ded Sprengens durch 
Keile, und Stellt auf diefe Weife Blöde von mehr regelmäßig 
vierfeitiger Geſtalt dar. Leptere find von verfchiedenen Dimenſio⸗ 
nen, je nachdem große oder kleine Tafeln herausgeſpalten werden 
follen. Für den eritern Fall gibt man ihnen — bei verfchiedener, 
großentheild vom Zufall abhängender Länge — eine Breite von 
6 bis 8, eine Dide von 2 bis 3 Fuß. Länge und Breite find hier 
als die in der Spaltungsebene vorhandenen Abmeflungen gu ver: 
fliehen. Will man Pleine Tafeln darflellen, fo bricht man Die Blöcke 
von fehr länglicher, balfenähnlicher Form, naͤmlich mehrere Fuß 
lang auf 8 biß 12 Zoll Breite und Dicke; wobei die letztgenann⸗ 
ten beiden (übereinflimmenden oder etwas verfchiedenen) Dimen⸗ 
fionen jene der Spaltungsflächen find, alfo die Blätter der Balken 
quer durchfegen. In den Schieferbrüchen felbft ſchon werden die 
diden Blöde in ſtarke Platten, die Dünnen (baltenförmigen) in 
kurze Klöge, mittelft Keilfprengung weiter zertheilt, um den Trans: 
port fowohl als die Handhabung beim Spalten zu erleichtern. 
Nicht felten richtet man diefe Stüde vor dem Spalten, durch 
Behauen mit einem Meißel oder durch Beſchneiden mit Sägen, 
ordentlich rechtwinfelig zu, um zu große Unregelmäßigfeit und 
Ungleichheit der herausgefpaltenen Tafeln zu vermeiden; wiewohl 
durch dad Abfpringen und Ansbrechen vieler Tafeln beim Spalten 
doch jene Nachtheile fich geltend machen, weßhalb ein nachträgli« 
ches Behauen der meiften Platten nicht erfpart werden fann. 

Manche Schiefer laſſen fih am leichteften und fchönften in 
frifhem Zuſtande fpalten, d. h. wenn fie noch ihre narürliche 
Bergfeucdhtigfeit Haben; andere dagegen erft nach vorangeganger 
ner Austrodnung an der Luft: man muß die Eigenthümlichkeit 
ded Steins in diefer Beziehung beobachten und ſich danach richten. 

Das Spaltwerkzeug ift ein fehr ſchlanker dünner Keil von 
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Stahl, eine Art Meißel, der durch ſeine Geſtalt etwas Biegſam⸗ 
keit und bedeutende Federkraft erhält. Fig. 5 (Taf. 376) zeigt in 
zwei Anſichten die Form und — nad) dem Maßitabe — zugleich 
die Größe deffelben für Schieferplatten von mittleren Dimenſio⸗ 
nen. In Deutſchland fabrizirt man meift nur Schiefer von ge: 
ringer Fänge und Breite (3. B. 7 bis 8 Zollauf 10 bis ı2 Zoll); 
ia England dagegen Tafeln von 10 bid 48 Zoll Ränge, 4'/, bis 24 
ou Breite. Je größer die abzutrennenden Zafeln find, defto länger 
‚und sum Theil auch breiter muß der Meißel (dad Spalteifen) 
‚ feyn. Die Die der gefpaltenen Echiefer ſchwankt bei verfchie: 
denen Sorten zwifchen ı '/, und 3, höchftend 4 Linien. 

Um das Spalten zu verrichten, wird die Die Platte oder 
der Klon fo aufgeftellt und gehalten, daß die Blaͤtterlagen faſt 
fentrecht-Tteden. und die größere Dimenfion der Spaltungsfläche 
von oben nach unten fich erftredt. Der Arbeiter fept dad Spalt⸗ 
ofen mit feinen zugerumdetew Schneide in gehörigem Abftand vom 
ver Gndfiäihe, mit feiner Breite parallel zu dieſer Ebene, an, 
und treibt es durch Schlagen auf den Stiel (mit einem eifernen 
Sammer oder hölzernen Schlägel) etwa !/, bis 1 Zoll tief eim. 
Alddann trachtel er durch Hin» und Herneigen deö (etwas biegfas 
men und federnden) Eifena die Lostrennung des Schiefer weiter 
ausdzudehnen. Bei Platten von geringer Breite und Länge ift 
nur ein einmaliges Auffegen ded Eifens, im der Mitte der 
Breite erforderlich; indem das Weiterdringen des fchlanfen In« 
firumentes (welches entweder allein durch den Drud der Hand 
oder durch ſchwache Schläge bewirft wird) unter der gehörigen 
Vorficht fehr leicht von &tatten geht, und die völlige Ablöfung 
der dünnen Zafel zur Folge hat. Dagegen muß bei größeren 
Sorten dad Spalteifen nah und nah auf mehreren Stellen 
von oben ber eingebracht werden ; und ed ift für diefen Fall zweck⸗ 
mäßiger, beim Aufitellen des Steins die Fänge flatt d:r Breite 
in die horizontale Richtung zu legen. Bei den allergrößten Za: 
feln endlih fann man nicht umhin, das Werkzeug von allen 
vier Seiteu, d. 5. fowohl in der Ränge als in der Breite der 
Spaltangsflächen, nad und nach zu gebrauchen je dünner die 
Dlatten oder Klöge durch das Abipalten von Tafeln werden, deito 

eriger zeigt fich die Sortfegung der Arbeit. 
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2) Zerfägen. — Nur die weichften Steinarten (Alaba- 
ſter, Serpentin, manche Sandfleine *) und Kalfiteim, weiche 
Zhonfchiefer 2c.) laffen fih mit Zahnfägen fchneiden, welche‘ 
entweder die nämlichen, wie die auf Hol; gebräuchlichen find, 
oder wenigftens von den Holsfägen nur unbedeutend abweichen 
(f. Bd. XII. ©. 149--150); allein felbft in dieſen Faͤllen ſtum⸗ 
pfen fich die Sägenzähne fo ſchnell ab, daß fie oftmale von Neuem 
gefchärft werden müflen; härtere Steine find gar nicht auf folche 
Weiſe zu fügen. Die allgemeinfte Methode des Steinfägens be- 
fleht deßhalb darin, eine fogenannte Schwertfäge, d. h. ein 
ſtaͤhlernes, eiferned oder fupferned Blatı ohne Zähne (mit 
glatter, gerader Kante) anzuwenden, und diefes durch Hülfe von 
fletig darauf geflreutem fcharfem Quarsfande unter Waſſerzufluß 
wirken zu laffen, wodurch der Vorgang Ähnlichkeit mit dem Ge: 
brauche des Schmirgeld auf Metallen, Glas und Edelfteinen ge: 
winut, fofern es nicht fowohl das Sägblatt felbft ift, welches den 
Schnitt erzeugt, als vielmehr der Sand, welcher von Jenem ge: 
gen die Steinmaſſe gerieben wird. Zum Saͤgen fehr harter Steine, 
auf welden Sand nicht mehr genügend angreift (z. B. Achat, 
Granit, Porphyr u. dgl.), gebraucht man ftatt deöfelben gepul« 
verten Schmirgel. Aud dem eben Angeführten geht ſchon hervor, 
daß folche zahnlofe Steinfägen nicht anders als in horizontaler 
Richtung arbeiten fönnen, um den Sand und das Wafler im 
Schnitte zu halten. Man bedient fi übrigens fowohl der 
Handfägen ald der Sägemafhinen, und verfieht Legtere 
nicht felten mit 2, 3 und noch mehr — bis zu 20 — gleichzeitig 
(in demfelben Steinblode) arbeitenden Sägen. In einzelnen 
Fällen werden felbſt Kreisfägen (natürlich jederzeit durch 
Elementarkraft bewegt) angewendet. Zedenfalld geht das Saͤgen 
fehr Tangfam von Statten un. wird daher fo viel als möglid 
vermieden **). Hier, wie beim Bohren, Drehen u. f. w. ift ed 





— — | — 


*) Bei der Verarbeitung des Sandfteins wird dort, mo derfelbe (wie 
fehr oft der Fall if) in natürlihen Edichtungen von fehr vers 
fhiedener Dide vorkommt, das Zerfägen fat niemals angewendet, 
weil die Steinbrühe Blöde und Platten von allen geforderten 
Dimenfionen direkt liefern Eönnen. 

”*) Die äußert verfchiedene Befchaffenheit der Steine und des zu Hülfe 
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im Allgemeinen für den Effekt vortheilhafter, mit maͤßiger Ge⸗ 
ſchwindigkeit unter angemeſſen größerem Drucke zu arbeiten, als 


genommenen Sandes, fo wie der flärkere oder ſchwaͤchere Drud 
und die größere ober geringere Geſchwindigkeit der Sägen erzeu: 
gen ungeheure Abweichungen in dem quantitativen Gffekte beim 
Steinfägen ; fo daß ſich fihere Angaben hierüber gar nicht auf: 
fielen laſſen, und die geringe Übereinftimmung deffallfiger Beob⸗ 
achtungen nit in Verwunderung fegen kann. Dan findet angeger 
ben, daß mit den beft eingerichteten Mafchinen in mittelhartem 
Marmor binnen 24 Stunden höchftens 9300 tief eingefchnitten 
werden Tönne, was bei der größten zuläffigen Schnittlänge von 
ı3 Zuß nur 41/. Quadratfuß Schnittfläbe für ıafländige Arbeit 
ausmadhen würde. Zum Durchfägen eines 4 Zoll diden Stüdes 
Granit follen 3 Tage, eined eben fo dien Stüdes Ach at volle 
8 Tage erforderlich ſeyn; wonach im erfiern Falle a Zoll, im leg: 
tern 6 Linien Schuitt-Tiefe auf ıaflündige Arbeit gu rechnen wäre. 
Dagegen wurde mit der weiter unten zu erwähnenden Sägema» 
ſchine von Reed, beim Schneiden einer 4'/, Fuß langen, »'/, Fuß 
breiten Tifchplatte aus ſibiriſchen Achat täglich ı1/, Zoll tief ein» 
gefänitten. — Nah Moriſot find zur Grjeugung einer 
Quadrat: Toife (38 Wien. Auadratfuß) Shnittflähe bei 
Dandfägerei folgende Anzahlen von Arbeitsſtunden eines Ar 
beiters erforderlich: 
a) Äußerft weicher grobkörniger Ralkflein vom 





fpesif. Sewicht 1.6... 20200000. 4/, Stunden. 
b) Mittelharter Kalkſtein von aleichtormigen 
Korn, ſpezif. Gewicht 2.2....-» . 45 , 
c) Ziemlich harter, cinige Mufcheln entpaltender 
Kalkſtein, ſpezif· Gewicht 2.3......- 72 » 
d) Sehr fein: und gleichförmig körniger Kalk⸗ 
ftein, fpegif. Gewicht 2.4. - .. >22... 67 » 
e) Marmor, weihfte Sorte. -.-...... 56 v 
f) Weißer Statuen: Marmor........ 72 
8) Grauer Granit aus der Normandie.... 504 v 
h) ©rauer Granit aus den Vogeſen - .. . . 700 » 
i) Rother und grüner Porphyr. .. . -.. - 1177 » 


Jür zwei an einer Säge angeftellte Arbeiter wird der Zeitbedarf 
die Hälfte des Hier verzeichneten fenn. Berechnet man hiernad die 
durch asftündige täglihe Arbeit herzuftellende Schnittflähe, und 
nimmt man beifpielmeife eine Steinlänge von 4 Fuß an, fo ergibt 
fi Folgendes: | 
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dem Werkzeuge eine große Geſchwindigkeit zu geben, weiche eine 
Verminderung des Drudes nöthig macht; aud vermeidet mean 


Reiftung in ı2 Stunden 
mn NEE 


Schnittflaͤche Tiefe des 

Quadratfuß Schnilttes 
a) ..... . 208 —— bo Ju 6 Zoll. 
b)..:....:.92093 —— Dr 06 » 
CD)... 12.6 —— 3», .ı8 » 
d)-...... 3.6 —— 3», 48 » 
0). ..20.. 16.3 —— 4» 006 » u 
fl... 200 1.6 —- 3 v 18 » 
6) ...... 8 —— — » 548 » 
h)..... 138 —— — 2 du 9 
)erceen o75 —— — +, 13 » 


Dabei haben die Arbeiter durchgehende nahe 100 einfache Sägen» 
säge In’einer Minute gemacht, woraus man entnehmen Fans, wie 
ge.ing das Sindringen der Säge bei einem einzelnen Echnitte iſt. 
Über das Schneiden in Alabafter, mit der Jahnfäge, 
habe ich felbft- folgende Beobachtung gemacht: Der Blod wear 
14 Bien. Zoll did und 26 Zoll lang. Zwei Mann arbeiteten wit 
einer Eäge, die nicht ganz frifch geihäeft, aber doch noch zu län: 
gerem Gebrauche tüchtig war , fich alfo in dem Zuftande befand, 
wie er durchſchnittlich Statt finden wird. Sie machten ı 20 
bis 125 einfache Züge in einer Minute, jeden Zug ı9 bis 20 Zoll 
lang. Um 6 300 tief einzufchueiden, waren 15 Minuten erforder: 
ih, ald die Säge in der Richtung der Länge des Blockes aufge- 
ſetzt wurde, und 7'/, Minuten, als fie nad der Querrichtung ars 
beitete. Die gemachte Schnittflaͤche betrug im erfiern Falle 156, 
im zweiten 84 Quadratzoll, was auf eine Stunde unausgefehter 
‚Arbeit 41), bis 42/, Quadratjuß, durchſchnittlich 4'/, Duadratfuß, 
ergibt. 
Taffe führe zwei Sägemafhinen an, deren Leiſtung im 
gerfchneiden von mittelhbartem Marmor er unterfudht hat. 
Bei der erften betreibt ein Waflerrad von 8 Pferdelraft 4 Säge: 
gatter, jedes mit 18 Sägeblättern, im Ganzen alfo 72 Sägen, 
welche binnen 34 Stunden 4 Zoll tief einfchneiden, indem fie 80 
bis 32 einfahe Züge in der Minute maden. Bon den vier gleiche 
zeitig bearbeiteten Blöden waren zwei von 9 Fuß und zwei von 
8 Fuß Länge; es betrug darnah die Gefammt-Schnittfläche in 
24 Stunden 204 Quadratfuß, alfo 25", Auadratfuß auf eine 
Pferdekraft. — Bei der andern Mafchine werden 3 Gatter durch 


3 
% \ 17 


260 Gteinarbeiten. 


eine beträchtliche Länge de6 Zuges, weil dadurch ein gu großer 
Theil der. Säge aus dem Schnitte hervortritt, und zu viel Sand 
entführt, welcher vorzeitig abfällt. Man Täßt daher felten mehr 
als 60 oder 80, oft nur 40, einfache Züge — d. h. 20 bis 40 Hiu⸗ 
und Hergänge — in einer Minute, und bei jedem Zuge eine Be⸗ 
wegung von ı2 bis ı8 Zoll machen. (Bei der Arbeit mit Hand: 
- fügen, die nicht zu fchwer fein dürfen und alfo geringern Drud 
erzeugen, finden jedoch gewöhnlich ungefähr 50 doppelte oder 100 
einfache Züge von durchſchnittlich 15 Zoll Länge Statt. Der 
Drud auf das Sägeblatt fol — wenn fonft die Umſtaͤnde es ge: 
flatten — ftarf genug feyn, um die größte erreichbare Wirkung 
bervorzubringen ; aber nicht fo groß, daß das Eintreten der Sand⸗ 
oder Schmirgelförnchen unter die Säge erfchwert wird: in dies 
fer Beziehung ift es von wefentlichen Nugen, die Säge häufig zu 
Täften (ein wenig aufzuheben). Der angewendete Sand fol ein 
gleihförmiges Korn haben, und deßhalb vorläufig durch @ieben 
von Staub, fo wie von zu groben heilen gereinigt werden. Zu 
barten Steinen nimmt man feineren Sand als zu weichen. Sand 
(oder Schmirgel) und Waller werden entweder mit einander ge: 
mengt als diinner Brei aufgegeben, oder man fireut den Sand 
trocken auf den Stein, und fügt das Waffer mittelft eines großen 
Borftenpinfeld, eined Schwammes, eines eingetauchten Lappens zc. 
hinzu. Ein richtiges Verhältnif zwifchen beiden Zuthaten mnf 
beobachtet werden; allein es läßt fich Feine genaue Vorfchrift 
über dasfelbe geben: ungefähr kann man 4 bis 5 Maß Waſſer 
auf ı Maß Sand rechnen. Mit zu trodenem Sande arbeitet die 
Säge ſchwer und ſchlecht; zu viel Waffer macht dad Gemenge 


ein Wafferrad von 2'/. Pferdekraft bewegt. Das eine Gatter ents 
hielt 16, jedes der beiden übrigen 14 Sägeblätter; Geſammtzahl 
der Sägen = 43; Geſchwindigkeit = 56 bis 58 einfache Züge in 
einee Minute. Bon den drei Marmorblöden war der eine (worin 
15 Sägen arbeiteten) 5 Fuß 8"/, Zoll lang , der zweite 6 Fuß 6300, 
der dritte 5 Fuß 9 Zoll. Die Sägen drangen in 24 Stunden 2.5 
Zoll tief; die gefammte Schnittfläche war mithin=53.57 Quadrat: 
fuß, was 21.43 Quadratfuß auf eine Pferdekraft ergibt. — Rach dem 
Durchſchnitte aus beiden Beobachtungen ift anzunehmen, daß in 
mittelhartem Marmor mit einer Pferdekraft 24 Quadra "I in 24 
Stunden, oder ein Quadratfuß ftänblid, gefägt werden Pann. 
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fo dünnflüſſig, daß nicht genug Sandkörncheu zur Wirfung kom. 
men, und der Brei zu leicht von der Saͤge audgeworfen wird. 
E6 muß immer reichlih Sand vorhanden fein und baher mit dam 
Nachtragen deöfelben nicht zu lange gezögert Werden, damit das 
Saͤgeblatt nicht allein mit der Kante, fondern auch mit feinen 
Seitenflächen arbeitet, und hiedurch den Schnitt genugfam er 
weitert, um fich darin mit Leichtigkeit bewegen zu fönnen. Wei 
den Sägemafchinen wird oft eine felbfichätige Vorrichtung 
zum fortwährenden gleichmäßigen Auftragen des Waſſers, des 
Sandes, oder ded Bemenges aus Beiden angebracht. Für den 
erften Fall genügt ein über den Saͤgen befindlicher Waſſerbehaͤl⸗ 
tee. mit zwei oder mehreren Haͤhnen, weldye angemeilen geöffnet 
das Waſſer abtröpfeln Taffen; zum Aufſchütten des trodenen 
Bandes ilt ein Kaſten angeordnet, der unten feilförmig zuläuft, 
eine ſchmale, genau über dem Sägeblatte befindliche Spalte enthält, 
und durch ein Hebelwerf gefchüttelt wird. Um Sand oder Schmirgel 
mit Waller angemacht zuzuführen, bedient fih Hutin in Paris 
einer archimedifchen Schraube. Man kann aber auch das Waſſer anf 
ein ſchraͤges Bret tröpfeln laſſen, welches fletö mir Sand bededt 
erhalten wird, fo daß Lepterer von dem ablaufenden Waſſer fort. 
gefpült wird und vermengt mit demfelben auf den Stein fällt. 

Als guted Beifpiel einer Steinfägemafchine mit zahnloſen Blät- 
teen (Schwertfägen) fol hier die von Zu [od din London angegebene 
ı824(in $ranfreich 1826) patentirte Kontraktion befchrieben werden. 

Auf Zaf.376 find, in Big. 6 bis 15, Zeichnungen derfelben 
enthalten. Big. 6 iit ein Seitenaufriß; Big. 7 der Grundrig mit 
Weglaflung des Eägegatters; Fig. 8 ein QAuerdurdfchnitt nach 
a ß der Fig. 6. Die übrigen Figuren ftellen einzelne heile dar, 
und werden im Folgenden zur Sprache fommen. 

Unter A (in Fig. 6, 7) har man ſich eine der Umfaſſungs⸗ 
mauern ded Mafchinenhaufes zu denfen. on diefer bis zur ges 
genüberftehenven (in den Zeichnungen nicht angegebenen) Mauer 
erſtrecken fih auf dem Bußboden zwei parallele hölzerne Schwellen 
BC, von welchen die erftere in Sig. 6 an einer Stelle unterbro« 
chen erfcheint, fo daß der hinter ihr liegende Theil e des Mecha⸗ 
nismus, und folglich auch die Schwelle C fichtbar wird. In ver: 
fhiedener Höhe über dem Bußboden liegen, ebenfalls von Mauer 
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zu Dauer, brei Paar Balfen FF, G G und L L, deren Anord⸗ 
nung man vollfländig bei Veraleichung der Fig. 6 mit Fig. 8 er- 
kennt. Die Schwellen B,C werden durch zwei Querbölzer D,E 
(Big. 6, 7), die Balken G, G durch drei ähnliche Hölzer H,1,K, 
die oberfien Balfen L, L durch ein Querhol, M mit einander ver- 
bunden ; endlich find zwiſchen den Schwellen B,C und den unter: 
em Balfen F, F auf: jeder Seite zwei (im Ganzen vier) Staͤn⸗ 
der N,N,N,N aufgerichtet. Alle diefe Theile zufommen genommen 
bilden das unbewegliche Geſtell der Mafchine. 

Die Staͤnder N find anf der innern ©eitenfläche ju einer 
breiten Burche oder Much ausgehöhlt, um hierin zwei bewegliche 
Geſtellotheile anfjunehmen, naͤmlich die ganz mit einander über: 
einftimmenden hölzernen Rahmen O,O, welche ſich heben und ſen⸗ 
ten können‘, wobei durd einen Beſchlag von eifernen Schienen 
die Reibung vermindert, zugleich aber alled Wadeln in horizon⸗ 
taler Richtung verhindert wird. In Big. 6 haben die erwähnten 
Rahmen nur mittelft punktirter Linien angegeben werden Eönnen ; 
in Sig. 7 fieht man fie beide von oben aus; in Fig. 8 erſcheint 
einer derfelben feiner Breite und Höhe nah. Zu größerer Deut« 
lichkeit ift ferner noch einer diefer Kahnıen, O, Big. ı4 im Auf: 
‚riife und Fig. ı5 im Grundriſſe (hier nebit den horizontalen 
Durchſchnitten der Ständer N, N) vorgeftelit. Seder ſolcher 
Rahmen enthält zwei, bei h,h angegebene, Sriftionsrollen, auf 
. welche das horizontale Sägegatter zu liegen fomınt. 

Das Sägegatter ift ein laͤnglich vierediger hölzerner Rah⸗ 
men P, in deifen Offnung Sägeblätter in beliebiger und dem 
Zwede entiprechender Anzahl aufgelpannt werden. In den Abbils 
dungen find drei Sägen bei i,i,i angegeben. Man fieht den fenfrech- 
ten Durchfchnitt derfelben in Fig. B, andere Anfichten in den Big. 9 
bis ı3. Jede Säge iſt eine gewal zte eiferne oder Fupferne Schiene 
von 3 bi6 6 Zoll Breite, '/, Linie bis ı Linie Dide. Big q ftellt den 
Grundriß des Sägegatter6 vor ; Fig. 10 deilen Endanficht ; Fig. 11 
einen Löngendurchfchnitt; Fig. a2 eins der @ägeblätter abge» 
fondert in derfelben Lage wie Fig. 11; endlich Fig. ı3 den Län: 
zendurchſchnitt des Gatters P nach Entfernung der Bägen. 

Da das Sägegatter mit feinen langen Seitentheilen. auf den 
vier ſchon erwähnten Kriftionsrollen h liegt, fo läßt es fi, von die. 
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fen unterſtützt, ohne nennen&werthe Reibung in horisontaler Rich: 
tung bin und her ziehen. Dabei floßen zu Ende eines jeden Zuges 
zwei der unterwärtö am Gatter P vorfpringenden fchiefen Ebenen 
E88 (Big. 6, 10, 11, 13) gegen die forrefpondirenden zwei 
Rollen h, und bewirken fo eine fur; dauernde geringe Erhebung 
des Satterd, mithin der Sägeblätter, welche hierdurch dem Sande 
und Waller Kaum geben, auf den Grund des im Steinblode ge: 
machten Schnitted niederzufinten. 

Die Befeiligung und Spannung der Sägen in dem Gatter 
gefchieht auf folgende Weile. Das Gatter P enthält in jedem 
feiner kurzen Seitentheile einen langen, horizontal hindurchgehen⸗ 
den Schlitz nn (Fig. 8, 10, »3), jedes Sägeblatt aber iſt an 
feinen beiden Enden mit einer gefchmiedeten eifernen Angel 4 
verfeben, deren flach vierediger Schaft in jenen Schlitz eingeſcho⸗ 
ben wird. Außerhalb wird alddann an einer Seite des Gatters 
ein Vorſtecknagel bei 1 angebracht, an der andern Seite eine 
Schraubenmutter m, welche zugleich zum Neguliren der Span: 
nung dient. Wermöge diefer Anordnung hat man die Freiheit, 
nicht nur ſo viele Sägen als man wünfcht einzufegen, fondern 
auch denfelben einen beliebigen Abfland von einander zu geben. 

Die Bewegung der Mafchine gebt von der horizontalen ei- 
fernen Betrieböwelle Z (Fig 7) aus, deren eiferned Stirnrad a 
(&ig.6,7) zwei einander gleiche Fleinere Räder b, c umdreht. Die: 
ſes ganze Näderwerf ift zwifchen zwei gußeifernen Ständern X,Y 
gelagert, welche felbit wieder auf den Fußriegeln D, E feſtgebolzt 
find. Außerhalb des Ständerd X trägt die Achfe eines jeden der 
Mäder b, einen Krummzapfen £, welcher mittelft einer eifernen 
Zugſtange mit einer Hülfe e auf der hölzernen Schwing RST 
zufammenhängt. Letztere it in S gegliedert und dreht fih an 
ihrem obern Ende um einen Bolzen in der Schere Q, welche 
mitten auf der untern Flaͤche des Querholzed M figt. Indem 
ſonach ber Theil RS fi im Bogen um den Mittelpunft bei Q 
bewegt, fann — vermöge des Gelenkes8 — das Stück ST 
fletig eine vertifale Stellung behaupten, währeud ed von den 
Stangen d,d vor: und rüdwärtd gezogen wird. Diefe Bewegung 
ift anf das Sägegatter P zu übertragen. Es dient hierju eine 
Huͤlſe U auf der Schwinge, eine Schere W am Gatter (f. Fig. 
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6, 9), und das Verbindungsſtück V zwifchen Beiden, mittelfl 
deffen ein doppeltes Gelenk hergefiellt it. — Bon der an der 
Welle Z wirfenden Kraft kann noch eine zweite Sägemafchine ge: 
trieben werden, wenn man gegenüber von b.und c noch ein ande: 
red Paar folcher Räder anbringt, in welche a ebenfalld eingreift. 

Der zu fägende Steinblod wird in dem Raume unter dem 
Gatter P ($ig. 6), innerhalb des von der vier Ständern N, N, N, N 
(Big. 7) eingefchloffenen Vierecks, auf ein Paar Balfenflüde 
hingelegt. Bei binreichender Größe bleibt er ſchon vermöge feines 
eigenen Gewichtes vor unabfichtlicher Verrückung gefichert; im 
entgegengefeßten alle ift irgend eine angemeffene und einfache 
(3. 8. aus. hölzernen Zulagen und Keilen beftehende) Worrich- 
tung zur Befeftigung anzubringen. Am bequemften dürfte es ſeyn, 
den Stein außerhalb des Mafchinenraumes auf einen niedrigen 
fladen Rollwagen zu laden, diefen durch eine in der Wand A 
(Big. 6) befindliche Thür gerades Weges (allenfalls mittelft einer 
Meinen Eifenbahn) unter das &ägegatter zu fahren, und hier ſte⸗ 
ben zu laſſen. Zur Befeſtiguug des Steins, fo wie zu deilen 
etwa nöthiger Verfchiebung vor Anfang eines folgenden Schnittes 
ann ein Apparat auf dem Wagen fich befinden. 

Die Sägeblätter drücken beim Einfchneiden vermöge des Ge: 
wichtes, welches das Batter P hat, auf den Stein, und finfen im 
Schnitte nach, nehmen alfo anfangs die höchfte, fpäter fortfchrei- 
tend eine niedrigere Stellung ein. Trotz dem muß in allen Aus 
genbliden die Mittheilung der Bewegung ungeftört erfolgen. Zu 
dieſem Behufe it die Hulfe U lofe auf die Schwinge S T geftedt, 
alfo längs derfelben fehiebbar. Um eine übereinftimmende Gens 
fung diefer Hülfe und der beiden Rahmen O O (welche mittelft 
ihrer Rollen h da6 Sägegatter tragen) zu erzeugen, wendet der 
Erfinder folgenden Mechanismus an. Oben im Geftelle der Ma: 
ſchiue ift eine horizontale eiferne Welle p angebracht, welche auf 
den Querbölgern H,I,K drei Lager 0,0,0 findet. Berner find 
q,r,s drei furzge Walzen oder breite Rollen von Holz, jede mit 
mem Seile (oder einer Kette) verfehen. Diefe drei Seile u, v. w 

ıd auf den erwähnten Rollen befeftigt und in übereinflimmender 
ichtung ein oder zwei Mal berumgewidelt. An u hängt die 
life U; v und w find an den beiden Rahmen O, O befefligt. 
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In dem Maße nun, wie durch das Eindringen in den Stein die 
Sägen ſich fenfen, crfolge mittel v und w eine Drehung der 
Welle p, folglich auch ein Abwinden des Geiled u und ein ent- 
ſprechendes Herabgehen der Hülfe U, welche fonady ſtets auf glei» 
cher Höhe mit dem Saͤgegatter P bleibt. Theild um den Drud der 
Sägen zu reguliren, theils um vor Anfang der Arbeit das Saͤge⸗ 
gatter in die Höhe zu ziehen, iſt die hölzerne Scheibe t vorhanden, 
auf welcher ein Seil x befeftigt, und (nad) jener Richtung, welche 
der der Seile u, v,w auf den Rollen q,r,s entgegenläuft) herum⸗ 
gefchlagen wird (f. beſonders Fig. 8). Ein Gegengewicht y, am 
herabhängenden Ende von x, hat den Zwed, die Rahmen O,O, 
und nöthigenfalld zum Theil auch das Sägegatter P, aufzuwies 
gen, fo daß durch Vergrößerung oder Verfleinerung von y, ber 
Drud, unter welhem die Sägen arbeiten, beliebig verringert 
oder vermehrt werden kann. Diefer Drud muß nanıentlich in dem 
Verbhältniffe größer fein, wie der zu dDurchfchneidende Stein (nach 
dem Laufe des Schnittes gemellen) länger iſt, weil er fih ent: 
ſprechend auf eine größere Anzahl von Punkten vertheilt von wel, 
chen jeder eine gewiffe Preffung zu Erlangung der vortheilhafte, 
ſten Leiſtung erfordert. 

Durch Vergleichung der Abbildungen mit dem beigeſetzten 
Maßſtabe ergibt ſich, daß die Saͤgeblaͤtter 5 Fuß nutzbare Länge 
haben. Die Länge der Krummzapfen f f beträgt 8'/, Zoll, 
alfo ift der Sägezug — ı7 Zoll; daraus folgt, daß bei den vor- 
liegenden Abmeſſungen der Drafchine die Länge eines zu zerfchnei- 
denden Steinblocks (in der Richtung ded Schnitte6) nicht über 
3'/, Fuß feyn fann, wofür der Abſtand zwifchen den beiden Rah⸗ 
med O, O — ein wenig mehr ald 4 Buß — reichlic genügt. 
Die Breite des Steined wird durch die lichte Breite des Saͤge⸗ 
gatterd auf 2'/, Buß beſchraͤnkt; die Höhe, durch den Unterfchied 
zwifchen der höchften und niedrigften Stellung der @ägeblät:er, 
auf 2 Fuß. Die Erhebung der Sägen findet eine Grenze in dem 
Anfloßen der Hülfe U an die obere Kurbelftangen:Hülfe e; das 
Herabgeben in der Berührung der Rahmen O,O mit dem Buß: 
boden. Welche Abänderungen nöthig find, um größere Steine 
einbringen und fchneiden zu fönnen, ergibt fih hiernach yon felbft. 
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Die Saͤgen werden manchmal 10 und ſelbſt 12 Fuß lang 
gemacht *) — 

Von anderen Einrichtungen der Steinſaͤgemaſchinen mit 
zahnloſen geraden Blaͤttern, welche in den Einzelheiten der Anord⸗ 
nung mehr oder weniger von vorſtehender Konſtruktion verſchie⸗ 
ben find, ift Bolgendes anzufuͤhren: 

Die in den Thonfchieferbrüchen von Nord: Wales gebräuch- 
liche Mafchine zum Sägen der Schieferblöde und dicken Platten, 
welche theild zum Spalten, theild zu KRamin:Einfaffungen, Bil: 
lard: Tafeln und verfchiedenen Baugegenftänden beflimmt find, be⸗ 
fhreibt Schneider in den Mittheilungen für den Gewerbe: 
verein ded Herzogthums Braunfchweig, ı843, &. 377 (daraus 
entnommen in Dinglers polgtechnifhem Journal, Bd. 92, 
®. 146—ı147). Hierbei ift jedes Saͤgeblatt in einem befondern 
Rahmen eingefpannt, welcher große Achnlichfeit mit dem Geſtell 
der gewöhnlichen Zifchlerfägen hat, auch wie dieſes in vertikaler 
Ebene fteht und horizontal hin und her gezogen wird. Diefe An: 
ordnung eignet ſich weniger zum Durchſchneiden ehr dicker (hoher) 
Bloͤcke, weil für diefen Sal der Rahmen eine unbequeme Höhe 
haben müßte, nm vom &ägeblatte bis hinauf zu dem fogenannten 
Stege den erforderlichen freien Raum darzubieten. Die Saͤge⸗ 
rahmen ‘werden tibrigend durch Zugftangen in Bewegung gelegt 
und find direft an Riemen oder Kersten mit Segengewichten aufs 
gehangen. | 

Wefentlich diefelbe Geſtalt und Anbringung des Saͤgerahmens 
findet fich bei einee Mafchine, welhe Reed zu Peterhof bei 
Petersburg zum Schneiden von Porphyr, Achat, Maladit ıc. 
erbaut bat; nur der Bewegungs-Mechanismus ift verfchieden. 
Man fiche Dingler's polgtehnifhes Jourual , Band. 47. 
©eite 96—97. 

Eine (in England angewendete) Marmor : Sägemafchine in 
Verbindung mit einer Platten: Schleitmafchine findet fich abgebil: 
det und befchrieben in .Rees Cyclopädia, Vol. XXI. Artifel 


Bin in mehreren Einzelheiten der Ausführung, namentlich durch 
eifernes Sägegatter ıc., abweihendes Sremplar von Tullod's 
Eagemaſchine ift befhrieben und abgebildet in: Description des 
Breveta expirds, Tome dı, Paris 1837, p. 97. 
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Marble; in Barlow’s Treatise on the Manufaotures and 
Machinery of Gre:t Britain, und hiernad) in Sartmann'd 
Encyflopädifhen Handbuch des Mafchinen » und Fabrikweſend, 
I. Band, Leipzig und Darmſtadt ı838, ©. 475 — 476. Das 
Bägegatter hat mit dem der oben ausführlich dDargeftellten Tullock⸗ 
(hen Mafchine die vollkommenſte Aehnlichkeit; doch ift die Befe⸗ 
figungs » und Spannungs. Vorlichtung der Blätter abweichend, 
und die Bührung beim allmälichen Niederfteigen im Schnitte weniger 
vollfommen. 

| Verſchiedene Mechanismen, um Gteinfägen durch Menfchen- 
kraft in Bewegung zu ſetzen (Hand⸗Saͤgemaſchinen), von Coutan, 
find in der Descripiion des Brevets expires, Paris, Tome V. 
p. 851, befchrieben und abgebildet. 

Endlich verdient erwähnt zu werden, daß für die durch Hand⸗ 
arbeit zu bewegenden Steinfüagen Hutchiſon in London einen 
Apparat erfunden bat, um das Bägegeftell in feiner Bewegung 
vor Seitenſchwankungen zu fihern, fo daß die Arbeiter ihre ganze 
Kraft zum Ziehen deffelben nupbar verwenden können, ohne für 
feine vertifale Stellung Sorge tragen zu müffen. Eine nothbirf 
tig verttändliche Befchreibung und Zeichnung hiervon fleht (nad 
dem Repertory of Patent Inventions, January 1845) in Ding: 
lers polytechn. Zonrnal, ®d. 96, ©. 101 — 102. 

Kreisfägen ohne Zähne fcheinen bis jegt noch nicht häufig 
zum Zerfchneiden der Steine angewendet worden zu fein, weil fie 
nur zur Darfiellung fchmaler Platten geeignet find. Doch kom⸗ 
men Beifpiele davon vor. &o hat Wildes in London für eine 
Maſchine Diefer Art 1833 ein Patent genommen. eine Sägen 
beleben aus zirkelrunden, flachen und dünnen, glattrandigen 
Scheiben von Eifen oder Kupfer, welche in angemeſſenen Abſtaͤn⸗ 
ben von einander auf einer durch ihren Mittelpun‘t gehenden 
Achfe befeftige find. Diefe Achſe trägt zugleich eine Niemenfcheibe, 
vermittelt welcher die Umdrehung durch Dampffraft ꝛe. bewerk⸗ 
Relligt wird. Sägen von 4 Fuß Durchmeffer läßt er 150, foldye 
von 8 Fuß 300 Umläufe in einer Minute machen, wonach die 
Umfangsgefhwindigfeit 3ı Fuß für eine Sekunde berrägt; dieß 
fept einen ſehr gemäßigten Drud des Steins gegen die Sägen 
voraus. Uuter der Sägenwelle, und zwar in einer Entfernung, 
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welche etwas mehr alö der Halbmeſſer der Sägen beträgt, befin: 
det fih ein auf Kriftionsrollen laufender, zum Auflegen bes 
Steind dienender Schlitten, deffen Bewegungsrichtung rechtwiu⸗ 
kelig zur Saͤgenwelle ift, und der durch ein Zuggewicht gegen die 
Sägen vorgerüdt wird. Es leuchtet von felbft ein, daß die Dicke 
(Höhe) des Steind jtetö Fleiner fein muß, 18 der Sägen: Halb» 
meiler, da derfelbe unter der Welle durch ugehen hat. Mit einer 
4 Fuß großen Säge wird man hoͤchſtens etwa ı8 Zoll dide Steine 
durchfchneiden fönnen und fchon hierbei einer ſehr anfehnlichen 
Kraft bedürfen. Ueber den Sägen und dem noch undurdhfchnit: 
tenen Theile des Steind wird ein Behälter mir Sand und Wailer 
angebracht, deſſen Inhalt durch von feinem Boden fchräg aude 
laufende Röhren ununterbrochen auf jene Punfte berabtröpfelt, 
wo der Sägenumfreid in den Stein eintritt. 

Hutin in Paris fchneider mittelt ungezahuter Kreisfägen 
und Schmirgel Achat und ähnliche Harte Steine in Platten von 
nicht mehr als einem halben Millimeter Dicke. Der Stein liegt 
auch hei feiner Mafchine auf einem Schlitten, welcher, durch cin 
Gewicht gezogen, gegen die Sägen vorrüdt; Näheres ift nicht 
Defannt. 

Steinfägemafchinen mit geraden gezahnten Blättern 
fönnen gang den Bretfägemühlen ähnlidy gebaut feyn (ſ. Art. 
Schneide oder Sägemühlen im XIII. Bande). Hier ift die 
vertifale Stellung der Säge wejentlidy vorzüglicher als die hori— 
zontale, weil fie dad Heraudfallen ded Steinmehls aus dem 
Schnitte geftattet, und fein Sand angewendet wird, dejjen Zu: 
rüdhaltung nöthig wäre. — Pfifter in Zürich hat das Prin: 
zip der Zahnfägen in der Ausführung feiner Steinfchneidemafchinen 
auf eine Höchft finnreiche Weife modifizirt, auch für Marmor (der 
fonft nur mit Schwertfägen gefchuitten werden kann) anwendbar 
gemacht, und fcheint hierdurch audgezeichnete Erfolge gewonnen 
su haben; wenigftend wird verfichert, daß eine feiner Sägen in 
3 Fuß diden Marmor ı Fuß tief, in mittelharten Sandflein von 
ebenfalls 3 Fuß Die fogar 3 Fuß tief, in einer Stunde, 
einfchneide ; was für den erſten Bau 3, für den zweiten Kal g 
Quadratfuß Schnittfläche ergibt. 

Indeſſen möchte, felbft diefe Angaben als völlig gegründet 
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angenommen, die fehr omplizirte Einichtung der neuen Mafchinen 
ein wefentlihes Hinderniß ihrer allgemeinern Anwendung, und 
deren Werth in diefer Beziehung noch ziemlich problematifch fein; 
weßhalb wir uns bier auf eine furze Darſtellung ihrer Weſenheit 
befhränfen. Der Erfinder hat zwei Haupt Konftruftionen jur 
Ausführung gebracht, nämlich die eine mit horizontaler, die 
andere mit vertifaler Säge. 

Bei Erfterer (welde man im Kunft: und Gewerbe:Blatt des 
polgtechnifchen Vereins für Baiern, Jahrgang 1845, ©. 3650 
bis 353, befchrieben und abgebildet findet) befteht eine Haupt⸗ 
eigenthümlichfeit darin, daß der Schnitt von unten auf ges 
ſchieht, wobei die Zäge allmälich gegen den feilliegenden Stein: 
bloc gehoben wird, und das Steinmehl herausfallen fann. Die 
Säge ift eine dünne, flache, in vertifaler Ebene ftebende Eifen- 
platte von folder Höhe, daß fie den Stein gänzlich durchdringen 
fann. Ihre Länge ift zu 3 bis 5 Fuß, ihre Höhe zu 2'/, Fuß iu 
‚den Zeichnungen angegeben. Auf ihrem obern Rande find die 
Kählernen Schneidewerkzeuge befeftigt, welche entweder die Form 
von Schienen mit wenigen und weit auseinander geftellten Sägen: 
zaͤhnen haben, oder in einzelnen meißelartigen Stücken (gleich: 
fam eingefegten Zähnen) beftehen. Dieß wird durch Zeichnungen 
auf Tafel 377 deutlich gemacht. Fig. ı zeigt eine Säge der erftern 
Art. A iſt die (nicht in ihrer ganzen Höhe dargeftellte) Eifenplatte ; 
r, s find die tählernen Schienen, deren Zähne a, b, c, d, e und 
1, 2, 3, 4, 5 an ihren Außerften Enden eine 5 bis 6 Linien breite, 
rechtwinkelig zur Ebene der Platte itehende, Schneide darbieten ; 
aber ſowohl von hier aus gegen die Baſis zu, als von der fteilen 
Vorderfeite nach dem geneigten Rüden hin etwas verjüngt find, 
am fich mit Leichtigkeit in dem gemachten Schnitte zu bewegen. 
(Der Erfinder wendet auch Fauenartig in zwei Spitzen gefpal: 
tene Zähne an.) Wie man fieht, ſtehen die Zähne der beiden 
Schienen in entgegengefegten Richtungen geneigt; der Grund 
hiervon ift, daß fie nicht zugleich, fondern abwechfelnd, bei ent⸗ 
gegengefegten Bewegungen, angreifen follen. Der ganze Schneid⸗ 
apparar, von welchem die Platte A mit ihren Zahnſchienen den 
wirkenden Hauptbeftendtheil ausmacht, befindet fi auf einem 
vierräderigen Wagen, welcher auf einer in der Richtung det 
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Schnitted gelegten Eiſenbahn geht, und feine Bewegung mittelft 
einer langen Sührungsfchraube oder durch Zahnflange und Be: 
trieb empfängt, folgli nur Tangfam fortfchreitet. Trog dem 
wird eine fchnelle Durchfchneidung des über der Säge unbeweg: 
li gelagerten Steines erreicht, indem die Schneidzähne bei 
einem jeden Hin⸗ oder Hergange auf beträchtliche Tiefe eingreifen. 
Hierüber geben die Zeichnungen des Driginald folgende nähere 
Auffchlüffe. (Die Befchreibung ift fo mager als möglih.) Von 
den fünf Zähnen der Schiene r — in unferer Fig. ı — fpringt 
a auf 3 Zoll weit, e dagegen nur ı?/, Zoll über dem obern Rande 
der Schiene felbft hervor ; und die zwifchenliegenden b,c, d beob⸗ 
achten in dieſer Hinficht eine Stufenfolge, wie man aus der 
©tellung aller fünf Zahn: Enden gegen die punftirte Horizontal: 
linie mn erkennt. Die nämlihe Anordnung iſt rüdfichtlidh der 
Zähne ı, 2, 3, 4, 5 getroffen, indem auch hier der dußerfte (5) 
am wenigften, und der innerfle (1) am hoͤchſten hervorragt. Be⸗ 
wege fich nun der Apparat in der Richtung von n nad) m, und 
läßt man den juerft wirkenden Zahn e ein Achtelzoll tief in den 
GStein eingreifen; fo dringt jeder folgende Zahn um eben fo viel 
tiefee auf dem Brunde der von feinem Vorgänger ausgearbeiteten 
Furche ein: und a vertieft diefe Burche bis auf 5 Achtel;oll. Nach: 
dem'der Schneidapparat am Ende des Weges angefommen ift, 
muß — bevor er die rüdgäugige Bewegung antritt — die Platte 
A etwas gehoben werden, wozu zwei lange vertifale Stellfchrau: 
ben angebracht find. Bei dem nun erfolgenden zweiten Gange 
aber (in der Richtung von m nad) n) haben die Zähne der andern 
Schiene s zu fchneiden, und die an r arbeiten nicht. Um jedoch 
felbft da6 unnöthige Anftreifen diefer unıhätigen Zähne zu ver- 
meiden, wird jeweilig nur die eine der Stellfhrauben gedreht, 
folglich die Platte A nur an jener Seite gehoben, wo eben die 
Zähne zum Angriff kommen follen. Wenn — nach der oben mit: 
getheilten Angabe — im Sandſtein tündlich eine g Quadratfuß 
große Schnittflaͤche ergeugt werden foll, und (wie nachgewieſen) 
jeder einzelne Bang der Säge 5 Achtelzoll tief arbritet, fo muß 
der Sägewagen in einer Stunde einen Weg von 173 Fuß durdy 
laufen, was eine Befchwindigfeit von 34. 6 ZoU auf die Minute 
‚@der nahe 7'/, Linien auf die Sekunde ergibt. Hierzu kommt nun 
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Aber noch, daß der Bang um Die Breite der Platte A (mindeftens 
3 Buß) länger feyu muß, al6 der Stein, damit der Apparat 
ganz; aus lepterem hervortritt; wodurch, befonder& bei kurzen 
©teinblöden, ein beträhtlicher Zeitaufivand entfleht, der eine 
größere. Geſchwindigkeit des Wagens (ald die eben berechnete) 
nöthig macht, wenn die angegebene Quantität der Leiſtung erreicht 
werden fol. Um alfo 5. ©. einen Stein von ı2 Fuß Länge und 
35 ZoU Hihe gänzli von unten nach oben zu durdhfchneiden, 
würden Jo Gaͤnge ded Wagens (20 hin, 20 her) erfordert wer: 
den, da 40x 5/, —=25. Jeder Gang begreift in diefem Falle eine 
Länge von 12 3 oder 15 Fuß, der Gefammtweg alſo 600 Fuß. 


Da ferner die Schnittflaͤche = ie > 25 ‚8.1.35 Quadratfuß, und 


diefelbe in 3/,—=2'/, Stunden oder 167 Minuten vollendet wer: 
den fol: fo muß die Sefchwindigfeit 43.1 ZoU für eine Minute 
(8.6 Linien für eine Sekunde) betragen. Es ift Mar, daß man 
den Wagen fchneller geben, dagegeı: die Schneidzähne weniger 
tief eingreifen lajjen fanı. Nimmt man aber die hier abgeleitete 
Sefhwindigfeit ded Wagens von 48.1 Zoll für die Minute ale 
zweckmaͤßig an; fo ergibt ſich für einen andern Stein von ebenfalls 
25 Zoll Höhe, aber nur halb fo großer Länge (6 Fuß) folgendes: 
40 Bänge, jeder von 6 +3 = g Fuß, machen einen Geſammtweg 
von 360 Buß; diefe werden (da für boo Fuß 167 Minuten erforz 
derlich find) in 100 Minuten zurüdgelegt, was für eine Stunde 
eine Schnittfläche von ut = 7'!/, Quadratfuß ergibt. 
Sollten, wie im erftern alle, 9 Quadratfuß erreicht werden, fo 
müßte der Wagen (flatt 43.1 Zoll) 51.7 Zoll in einer Minute, 
oder 10'/, Linien in einer Sefunde, durchlaufen. Hiernach geht 
der Zeitgewinn beim Schneiden langer Steine entfchieden ber: 
vor. Beim Sägen von Marmor wird, für gleiche Gefchwindigfeit 
ded Wagens, die Tiefe des Eingreifend der Zähne nur etwa ein 
Drittel fo viel ald in Sandftein, betragen; d. h. 2'/, Linien für 
jeden Bang, wovon '/, Tinie auf jeden Zahn fommt. Die ſtündlich 
gewonnene Schnittfläche ift dann ein Drittel von jener in Sands» 
fein, wie fie angegeben wird. In Marmor ift auch der Schnitt 
etwas fhmäler anzulegen. Jedenfalls ift dad Prinzip der Mafchiue, 
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ſtarke meißelartige Zähne mit Iangfamem Gange tief ein- - 
greifen zu laffen (flatt, wie fonft mit Sägen, feichte aber weit 
zahlreichere Schnitte zu machen) höchft zweckmaͤßig und voriheilhaft 
gewählt: die Schneidzähne ‚werden dabei befler konſervirt; aber 
die Mafchine muß eine anfehnliche Betriebskraft verzehren. 

Big. a (Taf. 377) gibt eine Vorftellung von der Schneidplatte 
mit eingefegten Zähnen; diefe Zeichnung bedarf nach dem oben 
Beigebrachten keiner Erlaͤuterung mehr. 

Pfiſter'o Maſchine mir vertikaler Säge wird durch 
Big. 3 und 4 ihrem wefentlihen Grundgedanfen nah erklärt. 
aa iſt ein Theil des Saͤgeblattes, welches nach gewöhnlicher Art 
in einem Rahmen oder Gatter eingefpannt und durch Krumm- 
japfenwirfung auf und nieder gezogen wird; bb eine zur Veritär: 
fung auf dasfelbe gelegte Schiene. Für jeden Zahn ift der Rand 
des Blatted mit einem Audfchnitte wie c verfehen; die Zähne 
ſelbſt — ı, 2, 3 .... — find eingefept und um Bolzen i drehbar, 
Vermöge diefer Anordnung lehnen fie fi) beim Niedergange der 
Säge, durch den Widerftand des Steined, in den Audfchnitten c 
an, und ftehen zum Schnitte fteif; beim Aufgange aber gebeu fie 
nach, fippen ein wenig nach unten über, und flreifen folglich (da 
“fie jegt nicht wirfen follen), nur leichte im Schnitte an. Die Zähne 
fönnen feit an dem Blatte fihen (mit demfelben aus einem Ganzen 
gearbeitet fein); in dieſem alle richtet aber der Erfinder den 
Schiebemehanismus dergeftalt ein, daß der Steinblod während 
des Emporfleigens der Säge ein wenig zurüd weicht, bevor er zum 
neuen Schnitte vorrüdt. Durch die von den Zahnfpigen in Big. 3 
abwaͤrts gezogenen punftirten Linien wird zu erkennen gegeben, 
wie jeder weiter oben ſtehende Zahn etwas weiter vortritt, als der 
zunaͤchſt unter ihm befindliche, fo das eine fucceflive Vertiefung 
bes Schnitted Statt findet, und alle Zähne gleichmäßig zu arbei- 
ten haben. Eine Saͤgemaſchine mit 4 bie 6 foldien Blättern, 
welche zugleich arbeiten, ınd von denen ein jedes in 3 Zuß dickem 
Sandftein ftündlih 9 Quadratfuß, im 3 Fuß didem Marmor 
ftündlih 3 Quadratfuß Schnittfläche erzeugt, foll nit mehr als 
ı Pferdefraft zum Betriebe erfordern. Beiläufig erhaltenen Nach: 
eichten zufolge foll aber die Arbeit in Steinen, welche jerftreute 
‚große Quarzförner oder ähnliche härtere Theile enthalten, nicht 
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‘gut und regelmäßig von Statten gehen, weil die Sägen deu 
erwähnten Hinderniffen ausweichen und zur Seite vorbeifchneiden; 
gerade wie es bei gewöhnlichen Steinfägen unter gleichen Umftän- 
den fehr oft gefchieht. Überdieß muß man vermuthen, daß die be: 
weglich eingefegten Zähne zu endlofen Störungen und Repara⸗ 
turen Veranlaſſung fein werden. Eine Befchreibung der Mafchine 
(mit, durdy ihre Kleinheit undeutlichen, Zeichnungen) ſteht — 
nach dem Repertory of Patent Iuventions, Sept. 1844 — in 
Dingler’s polytechn. Journal, Bd. 94, &. 357— 259, aber 
unter dem Namen von 3. Wollafton, der dafür in England 
dad Patent genommen hat. — 

Gezahnte Kreisfägen wendet man in England nm 
Echneiden des Thonſchiefers bei gewiſſen Gelegenheiten an, na» 
mentlich wenn die Dicke der zu zertheilenden oder zu befchneiden- 
den Platten nicht über 7 Zoll, und deren Länge höchitens etwa 
6 Fuß beträgt. Die Mafchine ift alddann wie eine Kreidfägema: 
fhine für Hol; gebaut: der Stein liegt auf einem eifernen Wa- 
gen, welder durch das gewöhnliche Schiebewerf oder durch ein 
Zuggewicht gegen die Säge vorgerädt wird. Leßtere hat ı2 bie 
»8 Zoll im Durchmeſſer und geht viel langfamer um, als eine 
Holsfäge (ungefähr 40 bis 50 Umdrehungen in ı Minute): Die 
Zähne find ziemlich ſtark gefchränft; bei den größten Blättern 
3 Linien tief und eben fo breit an der Bafis; jeder zweite Zahn 
ift herausgebrochen, fo daß leere Zwifchenräume von der Breite 
der Zahnbafis entitehen, und von Spige zu Spige zweier auf ein, 
ander folgender Zahne ein Abftand = 6 Linien vorhanden iſt. Das 
Schneiden gefchieht, wie fich falt von felbit verjteht, ohne Zuthun 
von Waller oder irgend einem andern Hulfsmittel. Die Sägen 
müſſen etwa vier Mal des Tages gefchärft werden, und find nach 
ungefähr zwei Monaten fo weit abgenugt, daß man fie nicht ferner 
gebrauchen fan. 

Ber allen bisher erörterten Methoden der Anwendung von 
Saͤgen, zur Zertheilung der Steine, erzeugen Ddiefelben eine ges 
trade oder cbene Schnittfläche. Es gibt aber Fälle; wo mehr 
oder weniger gefrümmte, ja fogar vollſtändig-zylinder i— 
ſche Schnitte audgeführt werden müſſen, um die dadurch abge» 


fonderten Stücke in Bogen: oder Walzen Beftalt zu gewinnen, 
Technol. Eneyliop. XVI. Bd, | ‚8 
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was ohne geeignete Säge-Apparate nur durch Behauen ꝛc., über; 
haupt durch allmäliches Abftoßen oder Wegbrechen einer oft be: 
trächtlihen Steinmaſſe, alfo mit verhältnißmäßig mehr Arbeit 
und mehr oder weniger Material: Verwüflung erreichbar ift. 
Handelt es fih um Bogenfchnitte von großem KHalbmeffer, 
welche nur einen Meinen Theil des Kreiſes bilden, fo ift der Zweck 
allenfalls noch mit Handfägen zu erreichen, wiewohl eine große 
Aufmerffamleit und Gewandtheit in Führung derfelben erfordert 
. wird, zumal das Blatt eine geringe Breite haben muß, um ohne 
erhebliche Klemmung der vorgegeichneten Kurve folgen zu Fönnen. 
Unbedingt weit fiherer und volllommener wirken aber Sägema: 
ſchinen, welde für diefen Sal eigener Konftruftionen bedürfen. 
Arbeiten diefelben mit einer vertitalen und gezahnten Säge 
(alfo in weichem Stein), fo ift bier diejenige Einrichtung zu ge: 
brauchen, welche beim Sägen bölzerner Radfelgen angewendet 
wird (f. Bd. XIII. S. 1834 — 185); d. 5. dem Sägblatte wird nur 
die vertifale auf und nieder gehende Bewegung ertheilt, der Stein 
dagegen ift auf einer horizontalen Scheibe angebracht. fammt 
weicher er fih um einen vorgefchriebenen Mittelpunft langfam 
drebt. — Um Bogenfchnitte mittelft Schwertfägen zu wachen, 
welche nur horizontal liegend angebracht werden fönnen und im 
Schnitte nachfinfen müffen, ift eine ähnliche Anordnung nicht 
tauglich. Man fann aber dad Sägegatter an einem einarmigen 
Hebel befeftigen (deilen Drehpunkt fich jedes Mal in die geeignete 
Entfernung von demfelben verfeßen läßt). Indem hierbei das 
Blatt allmälich tiefer einfchneidet, Fann es nicht gerade niederfin: 
fen, fondern muß (durch die Winfelbewegung des Hebels geführt) 
den beabfichtigten Bogen befchreiben. — Im Allgemeinen fommt 
die Anwendung zur Darftelung bogenförmiger Werkſtücke aus 
Etein ſehr felten vor, da man die im Bauwefen erforderlichen 
Steinbögen fchon aus Sründen der Konftruktiond:Beftigfeit (mit 
Ruͤckſicht auf die natürlichen Lagerungsflächen der Steine) jeder: 
zeit aus mehreren Theilen zufammenfegt, deren geringe Krümmung 
ohne bedeutenden Zeit: und Material: Verluft durch Behauen ges 
- radfantiger Stücke hergeftellt werden fann. — 
Geſchloſſene (in fich zurückkehrende) zylinderifche Schnitte 
» zur Herſtellung folcher Steinftüde erforderlich, aus welchen 
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größere Säulen zufammengefegt werden, fofern man bier nicht 
(wie es meiftentheild gefchieht) die langwierigere und Material 
zerflörende Methode befolgt, einen parallelepipedifchen Block zur 
Zylindergeftalt zu behauen. Wird aus einem vierfeitigen Blocke 
von gehöriger Stärke ein Zylinder herausgefägt, fo bildet dao 
Uebrigbleibende eine regelmäßige Röhre, und man wendet in der 
That öfters diefed Verfahren zur Verfertigung fteinerner Waffe r- 
leitungsröbren (vorzugöweife von theurem Materiale, na: 
mentlih Marmor, wohl aber auch von Sandftein) an. Der Ars 
beitögang bleibt hier der nämliche, wie beim Ausfägen von Saͤu⸗ 
lenfchäften, mit dem Unterfchiede nur, daß in dem einen Kalle 
der abgetrennte Zylinder, in dem andern Falle die rohrförmige 
Umhüllung deflelben ale Abfall gilt, und daß beim Nöhrenfägen 
der Durchmeiler des Zylinderfchnittes ım Allgemeinen Meiner, 
die Wandflärfe des erzeugten hohlen Körpers beträchtlich iſt; wo⸗ 
gegen Säulenfchäfte (oder vielmehr Stüde derfelben) in der Re⸗ 
gel nur dann gefägt werden, wenn fie einen ziemlich großen Durch» 
mefler haben, und in diefem Kalle — um das Material nicht zu 
verfchwenden — man darauf Bedacht nimmt, dad abfallende Rohr 
. von geringer Dicke zu erhalten. 

Zylinderfchnitte der hier in Rede ftehenden Art fönnen hoͤch⸗ 
ſtens in fehr weichen Steine mittelft eined geraden Sägblat- 
tes ausgeführt werden, weil dieſes jedenfalls eine Zahnfäge fein 
muß, und die Anwendung der Schwertfäge (wegen der Unmög» 
lihleit, den Sand oder Schmirgel einzubringen) unthunlich if. 
Der Engländer Wright hat fehon im Jahre 1805 eine Vorrich: 
tung zu dem gedachten Zwecke erfunden (f. Bulletin de la Societe 
d’Encouragement pour l’Ind.nat,, Mai 1813, p. 101; Magazin 
aller neuen Erfindungen ıc. Leipzig, Bd. VII, S 222). Diefelbe 
beſteht aud einer Handfäge mit ſchmalem, geraden Blatte und 
einem vom gewöhnlichen abweichenden Geftelle oder Rahmen. 
Um fie zu gebrauchen, müffen zwei Löcher durch die ganze Länge 
ded Steins vorgebohrt werden; das eine in der Achſe des auszu⸗ 
fchneidenden Zylinders , dad andere in der beabfichtigten zylinde: 
rifchen Schnittflädhe felbft. Durch Erftere® wird eine am Säge: 
rahmen befindliche, zum Blatte parallele, runde Eifenflange ge: 
fledt ; durch das zweite Loch aber die Säge. Indem nun die 
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Letztere bewegt wird und vom vorgebohrten Loche aus in den 
Stein eindringt, muß ſie ſich mit ihrem ganzen Rahmen im Kreiſe 
um die Achſe wenden, bis der Schnitt in ſich ſelbſt zurückkehrt. 
Das Bohren zweier, mehrere Fuß langen Loͤcher, die mit einander 
genau parallel feyn müſſen, ift eine zeitraubende und felbft (we: 
gen der beigefügten Sorderung) fchwierige Arbeit; auch wird zum 
Ausfchneiden von Zylindern, deren Durchmeiler nicht bedeutend 
groß iit, diefes Verfahren unanwendbar, da die flache Säge in 
einem ftarf gefrümmten Schnitte fi einflemmen und entweder 
nur mit großer Mühe arbeiten oder gar fledden bleiben würde. 
Eine weit audgedehntere Anwendung geftattet dad Prinzip 
der Kronenfäge (welche in kleinerem Maßſtabe als »Kronen⸗ 
bohrer⸗ vortommt, ſ. Bd. II. &. 588, Bd. VII. ©. 416). Diefe 
Art Sägen wird durch einen Dünnwandigen Hohlzylinder gebildet, 
deflen Endfante in den Arbeitöftoffe angreift, wenn der Zylinder 
gedreht wird und in der Richtung feiner Achfe ein angemeffener 
Drud Ztatt findet; es wird dadurch eine ringförmige Furche ein: 
gefchnitten und mittelft diefer das Arbeitöftüc in einen rohrför: 
migen dußern und einen maffiv = zylinderifchen innern Theil ge: 
trennt. Auf Stein angewendet, kann die Kronenfäge entweder 
mit Zähnen verfehen feyn und ohne Zwifchenmittel wirken, oder 
mit glatten Raude unter Mithülfe von Sand (Schmirgel) arbei» 
ten. Aus dem Vorangegangenen iſt fchon zu entnehmen, daß 
Kronfägen mit Sägen nur in weichem Öteine (zumal in Ala: 
bafter oder milden Sandfleinen) brauchbar find; man läßt fie am 
zweckmaͤßigſten von unten nach oben arbeiten, damit das abfallende 
@teinmehl von felbit den Ausgang aus dem Schnitte findet: na⸗ 
mentlich ift dieß nöthig, fobal) man trodten arbeitet, folglich das 
Steinmehl nicht Durch zugeleitetes Waller weggeſchwemmt wird. 
Ungezahnte Aronenfägen müſſen dagegen ſtets von oben nad 
unten eindringen, damit der Sand (oder Schmirgel) und das 
Waller fih in der Schnittfurche aufhalten fönnen; ihrer Be⸗ 
fhaffenheit und Wirkung nad) find fie völlig identifch mit den zur 
wmorbringung von etwas großen Löchern in Glasplatten die: 
en röhrenförmigen Bohrern (Bd. I. S. 592): wie denn 
Baupt bier ein fo enges Aneinandergrenzen von Säge: und 
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Bohr-Apparaten Statt findet, daß eine firenge Scheidung zwiſchen 
Beiden unmöglid wird. 

Big. 10 (Taf. 377) iſt, im Aufrijfe der vordern Seite, eine 
zum Schneiden fleinerner Waflerleitungsrößren beftimmte, mittelft 
einer gezahnten Kronfäge wirkende Mafchine abgebildet; 
Fig. ı ı flellt diefelbe im Seitenaufriß und zum Theil in vertitalem 
Durdfchnitte vor. aa, aa find zwei, ſenkrecht auf dem Funda⸗ 
mente N ftehende, zylindrifche eiferne Säulen, welche oben durch 
eine unbewegliche Oußeifenplatte w mit einander in Verbindung 
ſtehen, und zwei beweglichen eifernen Platten b, c zur Führung 
dienen. Auf die Platte b wird der auszufchneidende Steinblod = 
gejtelit, den eine von oben gegen ihn angepreßte Platte e unver 
rüdbar hält. Hierzu dienen zwei in b und o befefligte Schrauben» 
fpindeln dd (auf welchen e mit glatten Löchern ſich fchiebt), und 
deren Muttern ff. Das aus den heilen be de zufammen- 
geſetzte Geftell haͤngt vermittelit der großen Schraube h von der 
obern Platte w herab, und empfängt eine langfame niederfleigende 
Bewegung während der Arbeit. Die Schraube h felbft ift feiner 
Umdrehung fähig ; diefe wird dagegen ihrer Mutter ertheilt, welche 
in dem Mittelpunfte des Stirnrades i füch befindet. Die Säge 
fieht man beit; fie ftellt ein zylindriſches Rohr von ftarfem Eifen- 
blech dar, in deffen oberem Rande rundum eine Anzahl tählerner 
Zähne oder Schneidmeißel eingefegt find, von folcher Die oder 
Breite, daß in der Schnittfurche das Rohr ohne Hinderniß fich 
fort bewegen fann. Die Länge oder der Vorfprung diefer Zähne ift 
in der Art verfchieden, daß ihre fchneidigen Enden der Reihe nach 
ein wenig anflteigen und zufammen in einer Schraubenlinie von 
1/, 300 (mehr oder weniger) Ganghoͤhe liegen, wonach alfo an 
einer Stelle — vom letzten zum erften Zahne — ein eben fo 
großer Abfall Statt finder. Auf diefe Weife bewirft man ein fuc» 
ceffive® und gleihmäßige® Angreifen aller. Unten ift das Rohr t 
auf einer kurzen Achfe s befeftigt, welche vermöge des an ihr fißen- 
den Stirnraded r in Umdrehung geſetzt wird. Den aufrechten 
fihern Stand des Saͤgerohrs fichert einerfeitö der in einer Pfanne 
ftebende Zapfen der Achfe s, anderfeitö die Platte b, weldye ein 
zum Durchgange deflelben paffendes rundes Loch enthält. Das 
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durch die Arbeit entflehende Steinmehl fällt aus der Schnittfurdhe 
theild außerhalb t, theild in der Höhlung von t herab; um deflen 
Beſeitigung zu erleichtern, Pönnen Löcher fowohl in der Platte b 
old am Fuße des Rohres t angebracht feyn. — Auf folgende Weiſe 
wird die Bewegung dee Mafchine hervorgebradht. Dampf: oder 
Waſſerkraft fepe mitteljt Riemenfcheiben eine horizontale eiferne 
Welle 1 (Big. 10) in Umlauf, und von diefer wird mitteljt ihres 
koniſchen Zahnrades m (beide Fig.) ein ähnliches Rad o getrieben. 
Des Jeptern vertifale Welle k (Big. 11) trägt unten ein Getriebn, 
welches in daG fchon erwähnte Stirnrad r eingreift; oben ein 
anderes Getrieb j, von welchem die Bewegung mittelſt zwifchen- 
gelegten Rades und Betriebes y auf das Rad i übertragen wird. 
Zufolge diefer Anordnung ſenkt ſich während der Umdrehung des 
Saͤgerohrs t fortwährend, gleichmäßig und langfam, die Schran: 
benfpindel h, mithin der Stein z; von dem Widerftande, welchen 
der legtere gegen das Durchfägen leiftet,, hängt die Beflimmung 
des Verhältniffes zwifchen der Sefchwindigkeit beider Bewegungen 
ab. Sept man 5.8. folgende relative Durchmeſſer der Raͤder und 
Getriebe voraus: 


Getrieb n 4 
Rad r= ı2 
Getrieb j = 3 
Rad  yao9 
Getrieb y—= 3 
Rad i — 12, 


fo macht die Säge t 4 Umdrehungen auf jeden Umgang des Ra: 
"des i mit der Schraubenmutter ; bat ferner etwa die Schraube h 
ein Gewinde von 6 Linien Ganghöhe, fo dringt die Säge während 
eines jeden ihrer Umläufe um ein Achtelzoll tiefer in den Steinblock 
ein: was für mittelharten Sandftein ald zweckmaͤßig anzunehmen 
ſeyn dürfte, wenn zugleich vorausgefegt wird, daß beim Ausfchnei- 
den einer 6 Zoll weiten Röhre nicht mehr ald 3 Umdrehungen in 
einer Minute gefchehen. Nach diefen Beflimmungen wäre eine 
4 Buß lange Röhre durch 3'/,ftündige Arbeit herguftellen. Gewiß 
aber wird in der Praris die ziemlich jchnell eintretende Abftum- 
fung der Schneidzähne beträchtliche MWerzögerungen zur Folge 
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haben, und die Anwendbarkeit der gezahnten Kronenfägen 
überhaupt fehr vermindern *). 

Big. 5 (Taf. 377) ift eine Skizze der von Murdoch erfun⸗ 
denen, in England 1801 patentirten Steinröhren⸗Schneidmaſchine 
mit ungezahnter Kronenfäge. In dem Mittelpunkte der obern 
Grundfläche des ſenkrecht aufgeitellten Steins A wird eine äh: 
lerne Pfanne z eingelaifen. Hierin dreht fich der untere Zapfen 
einer Achſe aa, deren oberes Ende feſt in einer Hülfe b b fledt. 
Letztere bildet die Achfe oder die Zapfen einer auf ihr befefligten 
Seilfheibe c, welche innerhalb des unbeweglihen Rahmens dd 
umgedreht wird, und zwedmäßig einen doppelt fo großen Durch: 
mejjer hat, als das zu verfertigende Steinrohr. Die rohrförmige 
Säge 11 ift um 20 bi 34 Zell länger als der auszufchneidende 
Steinblod, von Eifenbled gemacht und an ihrem untern Ende 
zu einem flärfern Ringe oder Kranze gebildet, deffen Breite nahe 
6 Linien beträgt. Die nämliche Breite oder Weite befommt alfo 
die Schnittfurche, damit die beträchtlich dDünnere Säge fich in der- 
felben leicht bewegt und. dem entflehenden Steinfchlamme Raum 
läßt. Die ringartige Baſis nım des erwähnten Kranzes kann ‚mit 
Einfchnitten verfehen werden, um, dem Waſſer und ande leichter 
den Zugang auf den Grund der Schnittfurdhe zu geitatten. Ja 
man kann auch förmliche Sägenzähne anbringen, wendet aber in 
diefem Falle Waſſer ohne Sand an: ein Verfahren, welches bei 
jiemlih mürbem Sandftein zuläffig ift. Die Achfea, welche inner» 
halb der Säge hinabreicht, muß lepterer die drehende Bewegung 
mittheilen, zugleich aber ihr die Freiheit laffen, vermöge des eige⸗ 
nen Gewichtes in dem Schnitte nachzufinfen, und fie dabei in der 
vertifalen Richtung führen. Sn diefer Abficht ift die geeignete 
Verbindung zwifchen beiden Beftandtheilen vermittelft zweier glat- 
ter eiferner Räder i und k hergeftellt. i (f. größer und im Grund⸗ 
riffe Sig. 6) figt feft auf der Achfe a, ſteckt aber lofe in der Sägel; 


*) Die Steinbohrmafhine von Kranner in Prag ijt mit der hier 
erklärten im Wefentlihen übereinſtimmend; mit einigen Berbeffe: 
rungen von Böck zu Regensburg findet man fie befchrieben und 
abgebildet in Kunſt- und Gewerbe-Blatte des polytehnifgen Bers 
eins für Baiern, Jahrg. 1848, ©. 91; in der urfpeüngliden Ger 
ſtalt ebendafelbit S. 365. 
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dagegen ift k nahe am obern Ende der legtern befefligt, während 
ed längs a fich fchieben fann. Ein Paar Stangen wie h verftärfen 
die Verbindung zwifchen i und k. Auf der Saͤge befindet fich 
ferner noch ein dicker eiferner Trichter n, der dad Gewicht der: 
felben, alfo den Drud beim Arbeiten, vermehrt. Durch die Müns 
dung dieſes Trichter und die Öffnungen zwifchen den Speichen 
des Rades k fällt ind Innere der Säge ein Strahl von mit Sand 
gemengtem Waifer, welcher Dadurch erzeugt wird, daß aus dem 
Sahne t der Tonne s Wailer auf einen geneigten flachen Trog yo 
fließt, welchen man von Zeit zu Zeit mit frifhem Sande verfieht. 
Die Flüſſigkeit faınmelt ſich innerhalb I, wo fie vonden Stangenh 
ftetig umgerührt wird, und erlangt einen fo hohen Stand, daß 
durch ihren Druc das vorangegangene Waller mit dem Stein: 
meble und dem abgenugten Sande aus der Schnitifurche vertrie: 
ben wird, indem diefes fchlammige Gemenge außerhalb der Säge 
in die Höhe fleigt und über die oberfle Flaͤche des Steinblocks A 
wrgläuft. Bohrt man fehr lange Röhren (z. B. von mehr ale 5 
bis 6 Fuß), fo ift ed von Nupen, in der Seite derfelben ein hori⸗ 
zontales, etwa ein Zoll weites Loch zu bohren, durch welches der 
Schlanım fchneller feinen Ausgang findet, und das nachher ver⸗ 
flopft oder zugefittet wird. Um die Säge aufheben zu fönnen 
(was beim Einfegen eines neuen Steins in die Mafchine, wie 
auch nach jeder Unterbrechung der Arbeit, vor Wiederanfang der: 
felben, gefchehen muß), dient das Seilp, welches an den Rade k 
befeftigt, über die Rolle q geleitet ift, und bei r um eine mit 
Kurbel und Sperr-Rao verfehene Welle aufgewidelt wird. Nö— 
thigen Falls Fann hiermit die Säge auch während ihrer drehenden 
- Bewegung in die Höhe gezogen werden. Die hier vorgeftellte Ma: 
ſchine ijt zum Betriebe durch Menfchenfraft eingerichter, indem 
das um die Scheibe c gefchlungene, und über Roilen ff abwärts 
geführte Seil e an den Handgriffen gg von Arbeitern gefaßt und 
wechfelmweife auf einer und der andern Seite herabgezogen wird. 
Es entfteht hierdurch eine hin und her gehende Drehung der 
Säge I, und diefe Art der Bewegung ift dem Zwecke entfprechen- 
der ald die ununterbrodyene Drehung, welche langfamer wirft. 
Da es jedoch zuweilen, aus anderen Rüdfichten, angemeffen er- 

yeinen kann, die legtere Methode anzuwenden; fo ift zu bemer- 
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ken, daß für diefen Fall das Seil p, um fich nicht auf» oder zu: 
fammenzuwinden, in der- Nähe des Rades k mit einem eifernen 
Zwifchengliede ig. 7 (beitehegd aus dem Ringe w und dem darin 
drehbaren Hafen v) verfehen ſeyn muß. | 
In Manchefter find Mafchinen von der fo eben befchrie: - 
benen Art im Großen angewendet werden, um die Waflerleitungd- 
röhren diefer Stadt aus einem harten Kalkfteine herzuftellen. Der 
Betrieb gefhah durch eine Dampfmafchine, welche eine Tange 
horizontale Welle in Umlauf fegte. Eine Anzahl Saͤgemaſchinen, 
in Gruppen von je vier zufammengeftellt, empfing von diefer Welle 
aus ihre Bewegung mittelft onifcher Zahnräder. Jedes folche Mad 
der Welle trieb ein ähnliches Rad auf vertitaler Achſe um, an 
welcher oben eine Kurbelfcheibe faß. Der Krummzapfen diefer 
Scheibe hing ferner durch feine Lenkſtange mit einem andern grö⸗ 
fern Krummzapfen zufammen, der Demnach feinen vollſtaͤndigen 
‚ Kreislauf, fondern nur einen Bogen (hin und ber ſchwingend) 
durchlief, und diefelbe wiederkehrende Bewegung einem mit ihm 
verbundenen großen Stirnrade ertheilte. Letzteres griff endlich in 
vier Betriebe ein, an deren Achfen, nach unten flehend, ebe ſo 
viele eiſerne Kronenfägen angebracht waren, um vier Röhren gleich: 
jeitig auszuarbeiten. Die Röhren wurden in Qängen von ungefähr 
6 Fuß hergeftellt. Für ı3 Zoll weite Öffnung gab man den Stein⸗ 
blöden 22 bi6 23 Zoll Breite und Dide, fo daß die Wandftärfe 
an den dünnften Stellen nahe 5 Zoll betrug. Das Gewicht einer 
Säge von ı3 ZoU Durchmeiler und 8 Fuß Länge war ungefähr 
115 Wiener Pfund, wonad die Blechſtaͤrke der Sägen etwas 
weniger als ein Achtelgoll gewefen ſeyn mag, und jeder Zoll des 
Sägenumfreifes unter einem Drude von 2?/, Pfund arbeitete. 
Berückſichtigt man nun ferner, daß die Breite der reibenden Ring- 
fläche, durdy welche der Stein angegriffen wurde, 0.48 Zoll betrug, 
fo finder fich der Drud auf ı Quadratzoll Reibungsflähe — fehr 
nahe 5?/, Pfund. Diefe aus der Prarid gefchöpfte Angabe kann 
ald Anhaltspunkt für ähnliche Ronftruftionen dienen. Wendet man 
fie 3. ®. auf eine Mafchine mit Schwertfäge an, womit Platten 
aus Marmor gefchnitten werden; und fest man dabei die Länge 
des Blockes (in der Schnittrichtung gemeflen) = 5 Fuß, die Dice 
ded Sägeblatted — ı Linie voraus: fo würde folgen, daß das auf 
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den Drud wirffame Gewicht des Sägegatterd zweckaͤßig zu 28 
bis 29 Wiener Pfund für jedes einzelne Blatt 
regulirt werden konne. 

In Fällen, wo der Ducchmeifer einer Kronenfäge fehr be- 
trächtlich feyn muß, fonftruirt man diefelbe nicht al ein im Gan⸗ 
zen verfertigted Rohr, fondern fegt fie aud angemeffen gebogenen, 
im Kreife herum geftellten und feit verbundenen Schienen zufam: 
men, zwifchen welchen man Spalten oder offene Räume läßt, um 
den Zugang des Sandes und Waſſers im Schnitte zu erleichtern. 
Diefer Anordnung hat man fich z. B. bedient, um die Stüde zu 
den Säulenfchäften der neuen Börfe in Paris auszufchneiden ; 
f. Taf. 377, Fig. 8 (Grundriß) und Big. 9 (fenfrechter Durch: 
ſchnitt). AA bedeutet hier den Steinblod ; a die Saͤgenachſe, auf 
welcher zwei horizontale gußeiferne Raͤder befeitigt find, jedes aus 
vier Speichen, einem innern Kranze c und einem damit konzen⸗ 
trifchen äußern Kranze d beftehend. Das untere Ende der Achfe a 
dreht fidh in einer in den Stein A verfenkten Pfanne b. Die 
Kränze dd find dort, wo die Speichen ſich anfchließen, durch vier 
Verbindungsftangen e zu einem feften Ganzen vereinigt. An gehörig 
verflärften und mit geeigneten Öffnungen durchbrochenen Stellen i 
der Kraͤnze c und d find in jedes der beiden Näder die flachen 
Stiele f von acht Tförmigen Armen eingefchoben,, welche mittelft 
Drudichrauben befefligt werden, und deren Querflüd h einen bo- 
genförmigen Spalt enthält. Die Spalte je zweier forrefpondirender 
Arme nehmen gemeinfchaftlich eine der acht Eifenbleh:&cdienen 1 
auf, welche darin vermöge ihres eigenen Gewichtes hinabgleitet, 
fo wie dieß durch das Nachfinfen in der Schnittfurdhek k erfordert 
wird. Die an den Stielen £ weiter einwärtd befindlichen, aufge: 
ſchlizten Anfäge gg (Fig. 8) benutzt man zum Einfeßen von vier 
Schienen wie l, wenn Säulenfiühe von geringerem Durchmeifer 
gefchnitten werden follen. — Um die Mafchine in Betrieb zu fer 
gen, wird der Achfe a eine ununterbrochene Drehung in einer 
einzigen Richtung ertheilt. Es waren in Paris ſechs Mafchinen 
gleichzeitig im Gebrauch, welche rund um ein Stirnrad von ı8 
bis 29 Buß Durchmeſſer aufgeftellt wurden; die Achfe a einer 
jeden Mafchine trug oben einen Trilling von 33 Zoll Durchmeifer, 
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der in dad Rad eingriff. Die Bewegung des leptern wurde durch 
einen Pferdegöpel bewertitelligt. 


B. Weitere Ausarbeitung der Formen. 


Sofern die durch vorbereitende Zertheilung einer Steinmaife 
entftehenden Stüde theild nicht vollfommen die zur Anwendung 
verlangte Beftalt haben, theild noch eine geringe Verkleinerung 
ihrer Dimenfionen erfordern, theild endlich fehr rauhe oder unebene 
Oberflächen darbieten: find verfchiedene Nacharbeiten zu ihrer 
weiteren Ausbildung nöthig. Diefer Bau tritt bei Darftellung der 
allermeiften Gegenflände ein, von einfachen geradflächigen Werk: 
ſtücken bis zu den vollendetften Kunftwerken des Bildhauerd, und 
laßt ſich im Befondern bei allen verzierten, modellirten und hohlen 
Arbeiten als unumgänglicdy erfennen, da die angeführten Zertheis 
Iungömethoden, mit Ausnahme des Sägen, niemals weder regel: 
mäßig gekruͤmmte Begrenzungen, noch verzierte oder fonft fünftlich 
geformte Oberflächen, noch endlich Höhlungen oder vertiefte Ge⸗ 
falten erzeugen können. Mittelſt Sägen ift e8 zwar allerdings 
thunlich, ziemlich glatte ebene Flächen, deögleichen einfache Bo⸗ 
genfrümmungen, ja felbit Zylinder und zylindriſche Röhren darzu⸗ 
ftellen ; allein bei der Langſamkeit, womit diefelben — namentlich 
in harten Steinen — wirfen, unterliegt deren Anwendung felbft 
für die eben gedachten Zwede einer fo großen Befchräntung, daß 
man ſich ihrer faft nur in den Fällen bedient, wo andere Mittel 
gänzlich im Stiche laſſen, oder noch mehr Zeitaufwand erfordern 
würzen. 

Alle Hier in Betrachtung kommenden Arbeitömethoden zielen 
auf die Ausbildung der Geſtalt und Größe, oder die Berichtigung 
der Oberflächen, durch fucceffive Ablöfung Meiner Theile; wobei 
nach VBefchaffenheit des fpeziellen Falles (im Befondern der Stein: 
art) theild eine abfprengende (floßende), theild eine ſcha— 
bende, felten eine abreibende Wirfung eintritt, eia eigent: 
liches Schneiden (wie bei Metallen, Holz und anderen ge: 
fhmeidigen Materialien) aber niemald Statt findet, weil die 
Natur der Steine fih dem entgegen fegt, und fowohl die Abtren⸗ 
nung zufammenhängender Späne unmöglich macht, ald jede mef- 
feräpnliche ſcharfe Schneide augenblicklich abflumpft. 
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ı) Behauen. Mit dieſem Namen bezeichnet man das Ab: 
ſtoßen oder Abfprengen größerer oder. Mleinerer (oft fehr kleiner) 
Steintheile, welches unter allen Wegen fur Bearbeitung der &kteine 
der einfachfte, am allgemeinften anwendhare und daher am öfteften 
benugteift. Die Benennungen: Steinpäuerei, Bildhauerei, 
verdanfen diefem Werfahren ihren Urfprüng. 

Von Alters her, und noch jest in den meiften Fällen, de 
fchieht dad Behauen der Steine mittelft einfacher Werkzeuge dur& 
Gandarbeit; nur erft in der jüngften Zeil hat man angefange 
Steinhau-Mafchinen einzuführen, welche Rber im Ganzen * 
wenig Verbreitung erlangt haben, und jedehfalls nur zur Hetfteli 
lung der einfachften Formen (vorgugsweife ſolcher mit ebenen SIei 
hen) geeignet find. Es ift demnach zunaͤchſt und hauptfächlich von 
dem Behauen der Steine mit Handwerktjeugen zu handeln 
Die hierbei in Anwendung fommenden Inſtrumente find entwedel 
gan; von Stahl gemacht, oder aus Eifen Hergeftellt und nur ah 
der wirkſamen Stelle mit vorgefihweißtem Stahle angefept. ole 
"müffen eine geeignete Härte beflpen, weldye zwifchen den dur) 
Anlaffen bi6 zur blauen und zur gelben Farbe entftchenden Härte: 
graden fchwanten fann; je fefler und härter das Steinmatedlal, 
deſto größer die erforderliche Härte des Werfzeugs. Ihrer Jorm 
nach find die Bteinhauer-Werfzeuge theild folhe mit Schneiden 
(mehr oder weniger zugefhäften Kanten), theils folhe mit Spi« 
den. Leptere werden vorzugsweiſe zum Abfchlagen dickeret Stein: 
broden, Erftere zum Glattbehauen gebraucht. Ze reicher (milder) 
der zu bearbeitende Stein iſt, deſto längere Schneiden (breitere 
Anftrumente) find zuläffig, weil wegen des geringern Widerftan: 
des mehr Punkte gleichzeitig angegriffen werden fönnen. 

Hinfichtlich der Gebrauchsweiſe zerfallen fie in hammerförs 
mige, welche quer an einem (der Regel nach hölzernen) Stiele 
figen, gefhmwungen nnd mit ſchlagender Bewegung gebraucht 
werden ; und in meißelartige, die ruhig in der Hand gehalten, 
auf den Stein geftellt, und durch den Schlag eined Hammer 
oder Schlaͤgels eingetrieben werden. Diefe zweite Abtheilung be- 
greift die verfchiedenen Arten der eigentlich fo genannten Eiſen 
(Steinhauer: und Bildhauer: Eifen). 

a) Hammerförmige Inſtrumente. — Abbildungen 
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ber gebraͤuchlichſten find auf Taf. 377, in Big. 12 bio 18 ent⸗ 
halten. | 

Big. ı2, der PouffiraHammer oder Sälägel (un: 
richtig wohl auh Boſſir⸗Schlagel genannt”), HL ein etwas 
ſchwerer Hammer mit furzem hölzengen Stiele und zwei viggedigen 
flahen Bahnen abcd. Die vier Längeufanten deffelben find Leicht 
abgerundet, und eben fo erfcheinen daher die Eden der Bahnen. 
Die obere Fläche ab ba ift in der Längegrichtung etwas hohl, 
und jede Bahn tritt vona b nah cd um etwa ein Achtel;oll gegen 
den Stiel bin zurück; hierdurd) kommt es, daß disobere Kante ab 
fpigwinfelig it, wie man aus den in der Hauptanficht zu dieſem 
Zwede gezogenen punftirten Linien ab, bb, be erfehen kann. 
Mit jener Kante ab ſchlaͤgt man ſtark hervorragende Zachen ber 
rohen Steinblöfe, fo wie die Kanten derfelben vor Anfang des 
Behauend ab; außerdem gebraucht man den Pouffir-Schlägeh 
zum Eintreiben der verfchiedenen unten zu befchreibenden Eifen, 
indem man mit einer oder der andern feiner Bahnen auf jene 
Werkzeuge ſchlaͤgt. — Das abgebildete Eremplar wiegt 3 Pfund; 
größere fommen 5, 6, auch 7pfündig vor. 

Big. 13, Die Zweif pitze oder Pide, wird hauptſachlich 
gebraucht, um die grobſten Erhöhungen einer rohen Steinflaͤche 
wegzufchlagen, außerdem um Zurchen einzubauen, u. f. w. Sie 
läuft in zwei vierfeitig pyramidale Spigen o o aus, welche jedoch 
nicht fharf, fondern dergeftalt flumpf find, daß ihr Ende eine 
quadratifche Ebene von einer halben Linie Länge und Breite (un: 
gefähr) bildet. Die untere Släche der Zufpigung erhebt fi von 
e nach o um ein Achtelzoll, wie durch die punftirte Linie ek be: 
merflich gemacht wird. Cine größere und auch in der Form ab» 
weichende Zweifpige ift durch Fig. 18 vorgeitellt. — Da eine in 
der Richtung rechtwinfelig zur Steinflähe auffallende Spitze wohl 
einen Eindrnd machen und in der nächften Umgebung einige wer 
nige Gteintheilchen zermalmen, aber feine Stüdchen abiprengen 
würde ; fo muß dad Werkzeug in fchräger Richtung geführt wer 
den, wo ed die wegzufchlagenden Hervorragungen etwas von der 
Seite trifft. 


*) Das erſte Zurichten eines Steinblod® aus dem Rohen Heißt 
Douffiren 
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Fig. ı4, die Flaͤche, ift mit zwei zum Stiele parallelen 
Schneiden hh verfehen, und findet Anwendung zum Ölatthauen 
der ſchon mit mittelft der Zweiſpitze vorläufig abgeglichenen Ober: 
flächen von weicheren Steinen. — Zu gleichem Zwtde dient auf 
harten Steinarten 

Fig. 17, eine Art Pie oder Päde, deren Schneidengqgq 
die Richtung des Stield rechtwinfelig freuzen, Fürzer und auch 
weniger dünn zugefchärft find. Um diefem Werfzeuge fo wenig 
Arbeit als möglich übrig zu laffen, pflegt man ihm mit einem 
Inftrumente vorzuarbeiten, welches mit einer Anzahl Spigen 
verſehen ift, und demnach die groben Erhöhungen wegfchafft, da⸗ 
für aber eine Menge Pleinerer Unebenheiten zurüdläßt. Solche 
Werkzeuge find dee Stockhammer und der Krönel, welche 
zu manchen Anwendungen fchon den Stein platt genug machen, 
ſo daß in diefem Falle feine weitere Bearbeitung mehr folgt. 

Big. 15, der Stodhbammer-(Pidhammer), ift auf 
feinen beiden quadratifchen, nach Form eines Kugelſegmentes 
ſchwach gewölbten Bahnen g g "mit vierfeitig pyramidalen Erhoͤ⸗ 
huugen befegt, welche durch fich Preugende, dreieckige, eingefeilte 
Burchen entſtehen, und nicht ſcharf, fondern in aͤhnlicher Weiſe 
abgeftumpft find, wie oben in Betreff der Spipen an Big. 13 an« 
geführt wurde. Das abgebildete Eremplar enthält auf jeder Bahn 
25 folche Zähne oder Spitzen in fünf Reihen. Die Wölbung der 
Bahnen ift zu ſchwach, als daß fie getreu in der kleinen Zeihnung 
hätte ausgedrüdt werden fönnen. Beim Gebrauch diefes Werf- 
zeugs fallen die Schläge fenfrecht gegen die Arbeitsfläche, uud 
die Spitzen oder Zacken der Bahn bröfeln demnach nur Pleine 
Zrümmer ab, zumal fie wegen ihrer Kürze nicht tief eindringen 
koͤnnen. Zugleich aber wird eine nachtheilige Lockerung der entſte— 
benden Steinoberfläche herbeigeführt, und eine Menge lofe an- 
bängender Theilchen darauf zurüd gelaffen (todter Sand, nad) 
dem Kunftausdrude), welche gewöhnlich im Fruͤhlings Thauwetter 
ald ganz dünne Schichten ſich ablöfen, fofern der Stein ohne 
weitere Bearbeitung zu Bauten im Freien angewendet worden ift. 

Sig. ı6, der Krönel oder Gründel beſteht aus einem 

Miele i p und 12 bis ı6, in einer Queröffnung deffelben mittelft 
8 Keils mn befefligten vierfantigen Stahlſtäbchen k I, welche 
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an beiden Enden pyramidal zugeſpitzt ſind. Um dieſe Spitzen 
auf dem Schleifſteine nachzuſchaͤffen, nimmt man nach Loͤſung 
des Keils die Stäbchen heraus. Beim Einfetzen derſelben hat 
man es in ſeiner Gewalt, der zum Arbeiten dienenden Spitzenreihe 
k k diejenige Richtung in Bezug auf den Stiel (parallel dazu 
oder geneigt) zu geben, welche nach der Höhe ded Steins und 
der Groͤße des Arbeiterd nöthig ift, damit beim Schlage alle 
Spitzen gleihmäßig auf die Steinflähe aufftoßen. Die durch 
Nachſchleifen allmälich entfiehenden Ungleichheiten der Länge aͤu⸗ 
Bern fih hiernach ſaͤmmtlich auf der Seite 1, welche nicht ges 
braucht wird; und die bier befindlichen Spigen find nur vorhan⸗ 
den, damit man die Stäbchen umfehren und audy das zweite Ende 
in Gebrauch nehmen fann. Der Stiel ift oben vierfantig, an 
dem in der Hand liegenden untern Theile dagegen rund; und da 
er der Stärke wegen von Eifen feya muß, fo macht man, um zu 
großes Gewicht zu vermeiden, die runde Hälfte Hohl. Die Schläge 
werden mit dem Krönel fo geführt, daß die von den Stäbchen 
kl gebildete Fläche etwas fchräg (gegen die Steinoberfläche ger 
neigt) gerichtet ijl, wovon der Grund bereitö bei Gelegenheit der 
Zweifpiße angeführt wurde. 

b) Eifen. — In den Artifeln Bildhauerei (Bd. IL. 
S. 176—ı177) und Meißel (Bd. IX. S. 567—568) iſt be 
reits Einiges in Betreff diefer Werkzeuge vorgefommen, worüber 
das nun Folgende die weitere Ausführung zu geben hat. Zu 
diefem Ende follen der Befchreibung zwei churafteriftifch verfchie- 
dene Sortimente von Steinmep: und Bildhauer:Eifen zu Grunde 
gelegt werden, welcye die wefentlichen Abweichungen der Formen 
und Dimenfiondverhältnilje deutlich darftellen, ohne jedoch — was 
eben fo überflüffig als fchiwierig fein würde — alle vorfommen 
den geringen Modififationen zu enthalten. Im Allgemeinen ift 
zu bemerken, daß ein gewifler Theil von der Länge der Eifen den 
zum Anlegen der Hand dienenden Stiel bildet, und dem zufolge 
rund oder achtfantig geftaltet ift, um bequem gefaßt zu werden. 
Das Ende des Stiels, auf welches gefchlagen wird, heißt der 
Kopf. Vom Stiele gegen die Schneide (oder Spike) abwärts 
vermindert fich die Dicke des Inſtrumentes, indem ed durch ein. 
Zufammenlaufen feiner Seitenflächen mehr oder weniger. fchlanf 
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verjüngt ifl. Die Schneide (oder Spike) erhält ihre gehörige 
Schärfe durch angefchliffene Facetten, die oft faft gar nicht deut» 
lich zu bemerken find. Namentlich ift dieſes Leptere bei fehr ſchlank 
geformten, dünn außlaufenden Eifen der Kall, wenn diefelben noch 
nen (oder durch das ſogleich zu erwähnende Nachſchmieden frifch 
jugerichtet) find. In dem Maße jedoch, wie dad Nachfchärfen, 
während des Gebrauchs häufig wiederholt wird, man alfo in den 
didern Theil hineinkommt, bilden ſich breitere Sacetten. Allein 
man darf nicht lange fo fortfahren, weil hierdurch ber Zufchär: 
fungswinfel fi bald über Gebühr vergrößert, die Schneiden zu 
folbig werden und fchlecht azbeiten. Man muß deßhalb die Ei: 
fen fehr oft neu zurichten, d. h. glühend machen, wieder zu 
gehörig fchlanfer Form ausfchmieden und neuerdings härten laffen. 
Die Abnützung findet fo ungemein ſchnell Statt, daß man fehr 
gewöhnlich am Abende eines jeden Tages, während deilen dad 
Fifen ununterbrochen gebraucht wurde, zu dem Nachfchmisden 
ſich genäthigt fieht. Doch ift in diefer Beziehung die Güte und 
Härtung des. Stahls von fehr großem Einfluß. Cine eigentliche 
ſcharfe Schneide wird den Eifen nur dann gegeben, wenn man fie 
zum NRein- und Fein:Außarbeiten gebraucht ; zur Arbeit aus dem 
Groben, befonders indem milden und leicht zerfprengbaren Sand: 
fteine, laͤßt man fie etwas ſtumpf, fo daß ftatt der Schneidfante 
eine äußerft fchmale Fläche (wie etwa die Kante einer Spielfarte) 
warhanden ift, welche um fo mehr genügt, als ohnehin eine wirf- 
liche meflerartige Schneide ſich außerordentlidy bald abitumpfen 
würde. — Zum Schlagen auf den Kopf der Eifen wird entweder 
ein gewöhnlicher eiferne Hammer oder der oben befchriebene 
Pouffir:-Schlägel (Taf. 377, Big. ı2), oder ein Hölzer: 
ner Schlägel (Klöpfel, Klüpfel) gebraucht. Um fchwache 
Eifen, mit welchen zarte Arbeit ausgeführt wird, mit dem Pouf: 
fir. Schlägel zu treiben, pflegt man von diefem den Stiel abzm 
nehmen, und den eifernen Kopf allein in die Hand zu fallen, weil 
man fo die genaue Regulirung eines leifen Schlages mehr in fei- 
Bewalt hat. Der hölzerne Klöpfel ift von Weißbuchenhol; 
nacht, und hat entweder die Geſtalt eines gewöhnlichen, jedoch 
Ben Hammers, oder — gewöhnlicher — die Form, weldye 

. 19 (Taf. 377) anzeigt. Das Ganze ift gedrechfelt, der Stiel 
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s in den Kopf r eingefchraubt oder eingeleimt; Lepterer gewährt 
dnrch feine Rundung die Bequemlichkeit, daß er iu jeder Lage, im 
welcher er zufällig ergriffen wird, ohne vorausgehende Wendung 
gebraucht werden fann, und bietet eine größere Schlagfläde, 
alfo (bis zu gänzlidyer Abnugung) eine längere Dauer dar. Zur 
Anwendung des eifernem Schlägels ift ed zweckmaͤßig, den 
Kopf der Eifen gan; dünn zulaufend zu formen, fo doß er faſt 
eine abgeftumpfte Spipe bilder: ein fchiefer Schlag, und fomit 
das Prellen (Dröhnen) der Eifen, wird hierdurch leichter vermie⸗ 
den; aber der hölzerne Schlägel würde verdorben werden, 
wenn man ihn anders als auf Eifen mit breitem Kopfende ge« 
brauchen wollte. 
Deutſche Eifen: 

Das größte hiervon ift dad Scharier:Eifen. Ein zwei 
feitig zugefchärfter, fehr breiter Meißel, deſſen geradlinige Schneide 
2 bis 3'/, Zol mißt. und mir welchem große ebene Slächen (na- 
mentlih an weichen Steinen) fchließlich ganz glatt behauen were 
den. Zwei verfchiedene Exemplare find in Fig. 20 und Fig. sı 
(Taf. 377) abgebilde.. An Fig. 20 ift der Stiel r oval, das 
Eifen v vom Stiele abwärts gleich dick und nur in der Nähe der 
Schneide u durch das Anfchleifen verjüngt. Big. 2ı hat einen 
achtfantigen Stiel, uud die breiten Slächen x x des Eifens find 
anter einem Winfelvon ı3 Grad gegen einander geneigt, fo daß 
die durch das Anfchleifen entitehenden Facetten faum bemerkbar 
ausfallen (weßhalb fie in der Zeichnung nicht angedeutet werben 
konnten). Das vorliegende Sortiment enthält drei Scharier-Eifen, 
von denen das größte 3'/,, das mittlere 2?/,, das kleinſte 3 Zoll 
(an der Schneide) breit iſt. 

Die übrigen jetzt folginden Werfzeuge find auf Zaf. 378 
gezeichnet, größtentheils in zwei, um go Grad von sinander ab: 
ſtehenden Anfihten A B, mit darunter gefepten Querdurchſchnit⸗ 
ten, deren Beziehung zu einander fich ohne Weiteres ergibt: 

Schlageifen oder Breiteifen (Fig. ı). Nach den 
SchariersEifen find diefe die größten und flärfiten. Ihre Länge 
beträgt (im neuen Zuflande) 8 bis g Zoll; im Stiele find fie 

achtkantig, nach der geradlinigen Schneide a zu aber flach audges 
breitet und in der Dice durch zwei ſchraͤge Flaͤchen x y verjüngt. 
Technol. EncyHlop- XVI. Bd. 19 
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Die Neigung von x gegen y (der VBerjüngungswintel x a y 
Anſicht B) beträgt 9 bis 10 Brad. Das abgebildete Eremplar 
IR das größte eines Sortimentes oder Satzes von 6b Stud; dad 
Heinfte mißt am Stiele nur 7 Linien in der Dide, und an der 
Schneide 10 Linien in der Breite. 

Beigeifen (auch wohl Halbeifen genannt), find den 
Schlageiſen volllommen ähnlich, nur Meiner und fchwächer. Ihre 
Länge ift 7 bis 8 Zoll. Sofern an ihnen die Breite der Schneide 
nicht unter 6 Linien beträgt, haben fie noch die nach unten breiter 
auslaufende Geſtalt wie Fig. ı, A ; die Meinften Eremplare wür: 
den jedoch bei diefer Bildung einen zu ſchwachen Stiel befommen, 
und find deßhalb fo abgeändert, daß fie vom Btiele gegen die 
Schneide hin ſchmaäler werden (wie Fig. 2, A, und in noch 
größerem Derhältnijfe). Man unterfcheidet große und Fleine 
Beizeiſen. Die erfteren find, in ſechs Abilufungen, am Stiel 
5 bie 6'/, Linien di, an der Schneide 4'/, bis q Linien breit; 
der Verjüngungswiutel, d. i. die Neigung der unten ;nfanımen« 
laufenden breiten Flaͤchen gegen einander ift etwas fleiner ale bei 
deu Schlageifen, naͤmlich = 7 bi q Grad. Das fhmälfte diefer 
großen Beizeifen it in Fig. 3 vorgeftellt. Die fleinen ha- 
ben (ebenfalld in ſechs Abftufungen) 3 bis 4'/, Linien Stieldicke, 
s'/, bis 4 Linien Breite an der Schneide und einen Verjüngungs: 
winfel von 6 bis B Grad. 

Babhneifen (Big. 3 und 4), von der Form der Schlag: 
und Beizeiſen, jedoch an der Schneide Durch fehr ſchmale, unge⸗ 
.fähr einen halben Zoll tiefe Einfchnitte in mehrere gleiche Zähne 
getheilt, deren Breite bei den kleinſten Eremplaren nicht viel über 
eine halbe Linie, bei den größten wohl zwei Linien erreicht. Wer: 
möge diefer Abtheilung in Zähne wird dad Werkzeug verhindert, 
größere Steintheile abzufprengen; vielmehr dringt jeder Zahn 
' aig für fi ein, und nimmt nur Meine Sragmente weg, 

Ganzen die Wirkung mehrerer gleichzeitig arbeitenden 
ifen entftcht, d. h. eine feine Ausarbeitung der Stein: 
ht und dennoch, das Geſchaͤft befchleunigt wird. In 
jenden Sor:imente befinden ſich vier Zahneifen von fols 
ſiellen Beſchaffenheit: 
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Dide ım Stiel... . . ‚3%, 5, 6, 7). Linien. 
Breite an der Schneide 4, 7, 10, 13), » 
Unzahl der Zähne... 4, 5, 6, 7.» 
Verjängungswinfel .. 7, BY/ır 9'/r 11 Grad. 

Es zeigt fich hier wieder — wie bei den Schlag: und Beij ⸗ 
eifen — in Anfehung ded Veriüngungswintele bie naturgemäß 
fhlanfere Geſtalt der ſchmalen, mehr zu feinerer Arbeit dienenden 
Eremplare. 

Spipeifen befiten flatt der Schneide eine vierfeitig: py⸗ 
ramidal. geformte (jedoch meiſt nicht ſcharf auslaufende, fondern 
etwaß die und abgeflumpfte) Spitze, vermöge welcher fie ver: 
hältnißmäßig tief eindringen können, und ih zum Wegſprengen 
größerer Steinfragmente eignen, da fie in vier (und nicht wie 
die Eifen mit einer Schneide, nur in zwei) Richtungen Feilartig 
wirfen. Die $ig. 5, 6, 7, 8 flellen vier verfchiedene Spigeifen 
vor, von welchen die mit dem eifernen Schlägel zu treibenden, 
daher au wohl Schlägeleifen genannten (Big. 5, 6) am 
Kopfe abgeftumpft koniſch auslaufen, und auf der dortigen klei⸗ 
nen kreidrunden Endfläche ein halbfugeliges Grübchen enthalten 
(wie die Punktirung bei n zeigt). Hierdurd wird bie Beruͤh⸗ 
rungsflähe des Eifens mit dem Schlägel möglichft verkleinert, 
daB Rutſchen des Letztern verhindert und ein fchiefer Schlag ver: 
mieden. Dagegen haben die für die Arbeit mit dem hölzernen 
Klöpfel beftimmten (Fig. 7, 8) einen breiten, ſchwach conver ges 
rundeten Kopf. Das ftarfe Spikeifen Big 5 ift zum Behauen 
harter Steine, (3. B. Granit ıc.) beilimmt, und daher mit einer 
ziemlich folbigen (nicht ſchlauk zulaufenden) Spitze verfehen, an 
welcher je zwei einander gegenüber liegende Flächen zufanımen 
einen Winfei von 35 Grad einfchließen. Daß der Schaft oder 
Stiel Hier rund ift, während die übrigen Eremplare ihn achtkan⸗ 
tig haben, ift ein völlig unwefentlicher Umſtand. Bei Spipeifen 
aaf weniger harte Steine (Marmor, Sandftein ıc.) und zu fei⸗ 
nerer Arbeit wird die Zufpigung viel ſchlanker angelegt, fo daß 
deren Winkel ;. 8. an ig. 6 und 7 nur ı3 bis ı5 Grad, an 
Fig. 8 nicht mehr ald 10 Grad mißt. Größere Eremplare werden 
öfters fo gefchliffen, daß ftatt einer Spiztze eine äußerft fchmale 
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Kante entileht ; ein Beifpiel hiervon ift Sig. 7, wo die Breite cd 
eine Linie beträgt. 

Boffir: oder Schrift:-Eifen. So nennt man über: 
hanpt die jarteren Eifen, welde zur Ausarbeitung feiner Ver: 
jierungen, erhabener oder vertiefter Buchftaben u. dgl. gebraucht 
werden, und demgemäß eine ziemlihe Mannichfaltigkeit Darbieten. 
Die vorzüglichften find in den Fig. q bis 13 abgebildet. Ihre 
Länge beträgt durchgehende 9 bis 10 Zoll. Da fie alle mittelft 
deö eifernen Schlaͤgels gerriebe werden, fo haben fie am Kopfe 
die fchon bei Belegenheit der Big. 5, 6 erflärte Geſtalt. Um bei 
der nothwendig geringen Dicke mehr Steifheit zu erzeugen, und 
bierdurd) das Prellen oder Dröhnen unter dem Schlage zu ver⸗ 
meiden, gibt man ihnen ihre größte Stärfe am mittleren Theile 
und Idßt fie nach beiden Enden hin dünner auslaufen, wie an 
Big. 9 und ı3 zu erkennen ill. Won Big. ı10,.11, 12 ift, we 
gen der vollfommen übereinflimmenden Geitalt im Ganzen, nur 
der unterfle Theil abgebildet, cn dem die einzige harakteriftifche 
Werſchiedenheit, nämlich jene der Schneide, vorkommt. Eiſen 
mit gerader Schneide, wie Big. 9, — den Heinen Beizeifen (f. oben) 
in diefer Beziehung aͤhnlich — enthält das Sortiment 6 Stüd, 
bei welchen die Breite an der Schneide 2 bis A'/, Linien, der 
Verjuͤngungswinkel 4 bis 7 Brad beträgt. Fig. ıo iſt Hiervon 
ner durch die fchräge Stellung der Schneide r a verfchieden; der 
dadurch gebildete ſpitze Winkel bei r ift = bo bi6 75 Grad. An 
Big. ıı und ı2 it zwar die allgemeine Geſtalt wieder diefelbe, 
aber die Schneide a bogenförmig, entweder fonver (Big. 11) 
oder konkav (Big. 12). Die fonver gekruͤmmte Schneide bilder 
einen Halbkreis, die Tonfave einen Fleineren Bogen: - beiderlei 
Eifen hat man von 2*/, bid 5 oder 6 Linien Breite. 

Die legte Art find ſehr fchlanfe, dünne und fcharfe Spip- 
eifen (Big. 13), an welchen der Zufpigungswinfel nicht größer 
als 8 bis zo Grad ift. 

Engliſche Eifen: 

Hiernnter kommen drei Arten mit geradliniger Schneide 
(Flache iſen) vor, welche durch die Art der Zufchärfung und 
auch fonft durch verfchiedene Geſtalt von einander abweichen. 
Bei der erſten Art (Big. 34 und ı5) entfteht die Schneide durd) 
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eine einzige Bacette o, welche mit der Flaͤche p einen Winkel ven 
30 bis 35 Grad bildet. Die Breite dieſer Eiſen iſt von der 
Schneide ab bis an den achtkantigen Stiel überall beinahe gleich: 
die ſchmalen Eremplare verbreitern, die breiten verfchmälern fi 
ein wenig nad) dem Stiele (wie die Anfidhten A ergeben), und 
fo entfleht bei allen ein zweckmaͤßiger Uebergang in die den Um⸗ 
ftänden nach erforderliche Stärke des Stieles ſelbſt. Die Dide 
(f. Anfiht B) nimmt durchgehende vom Stiele gegen die Schneide 
bin etwad ab: fehr wenig bei den fhmalen Eifen (Big. 15), De 
trächtlicher bei den breiten (Big. ı4). Die, Dide if, mit. der 
Breite verglichen, defto größer, je Pleiner beide Dimenflonen find; 
daher ergibt fich bei Big. 14 die Dice viel geringer , bei Big. a5 
hingegen etwas größer als die Breite an der naͤmlichen Stele. 
Diefer Umftand fommt bei allen meißelartigen Inſtrumenten (nicht 
nur jenen der Steinarbeiter) vor, und bat feinen natürlichen 
Grund darin, daß man den fehr fhmalen Werkzeugen ihre gehoͤ⸗ 
rige Gteifheit und Feſtigkeit durch eine Verſtaͤrkung in der Dice 
ertheilen muß. Ron den ſechs im Sortimente enthaltenen Stuk⸗ 
Een mißt das breitefte 7 Linien, das fchmälfte nur ı Linie-am Der 
Schneide. — Die zweite Art (Fig. ı6), zur Arbeit auf dem, haͤr⸗ 
teflen Steinen heftimmt, erhält ihre Zufchärfung wmittelit zweier 
Sacetten m, n, von welchen die legtere etwas höher hinauf reicht. 
ald m. Drei Flächen der Klinge find eben, die vierte (an wel⸗ 
cher die Facette n liegt) hat eine fonver gefrümmte Geſtalt, wie 
beſonders die Querduckhfchnitte zu erfenuen geben; nach diefer 
Seite hin wird dad Werkzeug beim Aufſetzen auf den Stein ge 
neigt, fo daß die fürgere Bacette m dem abzufprengenden Frag 
mente zugewendet iſt. Diefe Eifen find nur ı?/, bie 4'/, Linien 
an der Schneide breit und im Verhaͤltniß hierzu fehr did; der 
Winkel von. m zu n iſt fehr groß, naͤmlich — 43 bi6 48 Grab: 
lauter Eigenthümlichkeiten, weldye dem Zwecke (Gebrauch zu ſchwe⸗ 
rer Arbeit) entiprehen. — Die dritte Art (Big. 17, ı8) iſt ums 
gefähr den deutfchen Schlageifen und Beizeifen zu vergleichen, 
zwar ebenfalld durch zweifeitiged Aufchleifen gefchärft, jedoch micht 
mittelft Sacetten, fondern vermöge zweier ſchwach bauchiger, uns 
merklich in die Flaͤchen y, y übergehender Verjüngungsflächen 
x, x, welche bei ihrem Zuſammenlaufen in der Schueide einen 
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gehalten, nämlich Durch eine Art Schloß oder Verzahnung bei c; 
durch zwei furze Stifte e,e auf a, welche in die Löcher e’,e’ anf b 
eingreifen, nnd durch eine tbergefchobene Hülſe F, zu deren Be« 
fefligung der Keil g dient, indem für ihn in der Hülſe eine dop⸗ 
pelte Öffnung, in dem Theile a des Heftes aber ein Ausſchnitt 
angebracht ifl. Auf den Vorfprung i der Huülfe fchlägt man mit 
einem Meinen Sammer, um vor dem. Einſetzen ded Keils die Hnlfe 
anzutreiben, oder nach deffen Entfernung fie loszumachen. Wie 
aus Fig. 25, 26 zu erfennen if, bilden die ;wei Theile des Heftes, 
jufammengefegt, eine lange Schraubenmutter, weldye durch das 
dazwiſchen liegende Eifen d unterbrochen wird. Eine kurze Schrau⸗ 
benfpindel 1 (Big. 29) wird hier hineingefchraubt, drüdt auf d, 
und hält eö in feiner Lage vor dem Zurückweichen gefihert. In 
dem Maße, wie dad Eifen durch Nachfchleifen ſich verkürzt und 
folglich des Vorſchiebens bedarf, fchraubt man tie Spindel 1 tiefer 
hinein, welche zu dieſem Behufe einen Spalt m zum Einfegen des 
Schraubenziehero befipt. Letzterer muß daher fo lang und dünn ſeyn, 
daß man mit ihm in der Höhlung des Heftes ganz hinabreichen 
Pann; der Erfinder benubt den Stiel ded Hammers, womit die 
Hulſe E angetrieben wird, als Zchraubenzieher. Um das Werkzeug 
zu vervollftändigen, wird noch der ftählerne Kugelfnopf h mittelft 
feines Gewindes k eingefchraubt; die Durchbohrung deffelben 
- dient zum Durchfchieben eines Stiftes, mit deifen Hülfe man ihn 
bequem umdreht. Es ift ohne Weiteres verfländlih, daß auf h 
die Hammerſchlaͤge bein Gebrauch des Eifend geführt werden. — 
Über das Verfahren bein Gebrauch der verfchiedenen Eifen 

gum Behauen der &teine fönnen nur wenige Bemerkungen beige: 
bracht werden: theils erffärt fih dasſelbe von felbit; theils bietet 
ed im Einzelnen zu große Mannichfaltigkeit dar, um ohne Ein» 
geben auf viele fpezielle Beifpiele von Werkſtuͤcken genügend er: 
Hart zu werden; theild endlich bringen Willfür und örtliche Ge⸗ 
wohnheit mancherlei Abänderungen in die Arbeitömethoden. Im 
Allgemeinen gilt Folgendes: Fuͤr gröbere Steinhaurrarbeit 
IQuader, Gewölbiteine, Treppenflufen, Gefimfe u. dgl.) fommen, 
der Einfachheit aller hier darzuftellenden Formen, gewöhnlich 

E Spitze, Scharier-, Schlag und Beizeifen in Anwendung; 

u ©teinmeg, welcher Verzierungen auf dem Steine ausarbeitet, 
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und noch mehr der eigentliche Bildhauer, gebraucht nebft diefen 
auch alle übrigen Arten. Die Geſtalt and Größe der auf einen 
Schlag abgetrennten Steinfragmente wird beflimmt durch Form 
und Größe des Eifens, durch defien Haltung, endlich durch die 
Stärke des Schlages. Nechtwinkelig zur Steinflaͤche aufgeſetzt, 
beſchraͤnkt das Werkzeug ſeine Wirkung auf einen kleinen Raum, 
dringt aber tief ein; je mehr es ſchief angeſetzt wird, deſto flachere 
(duͤnnere) aber größere Theile kaun es abſprengen. Hierauf muß 
der Arbeiter nad) Befchaffenheit der Umſtaͤnde gehörige Ruͤckſicht 
nehmen, nud feine praftifche Geſchicklichkeit in diefer Beziehung 
führt ihn dahin, mit dem geringften Zeitaufwande und ohne nn 
nörhige Material: Berwüflung die vorgefchriebene Geftalt auf das 
Genaueſte auszuarbeiten. 

Um wenigftend an einer fehr einfachen Aufgabe die Einzel⸗ 
heiten des Verfahrens zu zeigen, fol das jebt Yolgende die Zus 
richtung parallelepipedifcher, alfo überall rechtwinfeliger, Werks 
ſtücke (Quader) erflären. Hierzu ift vorläufig zu bemerken, daß 
beim Brechen der Steine für jede zu bearbeitende Yläche ein ge⸗ 
wiſſes Maß zugegeben wird. Gewöhnlich beträgt diefed ı Zoll 
(den fo genannten Arbeitzoll), und es kommt demnach ein 
Werkſtück, welches im fertigen Zuftande, auf allen ſechs Yluchen 
behauen, 3 Fuß lang, 2 Fuß breit, und ı Fuß did feyn foll, aus 
dem Steinbruche mit 38 Zoll Länge, 26 Zoll Breite und ı4 Zoll 
Diele. E86 ergibt fich jedoch von felbit, daß firenge Beobarhtung 
einer Regel in diefer Hinficht nicht möglich ill. Die Zurichtung 
ans dem Groben (dad Pouffiren, unridtig Boffiren ge 
nannt) findet faft immer im Steinbruche felbfi Statt, und gefchieht 
mittelſt des Pouffir- Schlägeld und der Zweifpige. Nachdem man 
den rohen Stein fo auf die. Erde hingelegt hat, daß deſſen obere 
Flaͤche horizontal ift, wird zuerft eine der Kantenlinien ab (Fig. 
30, Taf. 378) mit. NRöthel, Bleiftife ıc. gezogen. Dann hält 
ein Arbeiter einen geraden, rechtwinfelig gehobelten, hölzernen 
Stab (Maßſtab) c d dergeitalt vertifal an die Seitenfläche i, 
daß deſſen vorwärts gefehrte Kante den Punft a trifft. Ein 
jweiter Arbeiter jiellt gegenüber, in Berührung mit der andern 
Seitenfläche, einen eben ſolchen Stab e auf, nur mit dem Une 
terfchiede, daß die Hintere Kante deſſelben auf den Punkt b 
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gehalten wird. Wenn nun beim Bifiren nad f, g — indem 
man, au der vordern Kante von d c her, nady der hintern Kante 
won o ſieht — diefe beiden Kanten einander deden; fo zieht man 
längs der Stäbe von a und b aus abwärts die Linien ac, bh. 
Diefe, zuſammen genommen mit ab, beftimmen eine Ebene, 
weiche durch Abarbeitung der rauhen Vorderflaͤche h gebildet wer⸗ 
deu fol, und fchreiben drei Kanten des Werkſtücks vor. Am die 
Bearbeitung felbft anzufangen, werden mittelit des Pouffier- 
Schlaͤgels (Taf. 377, Big. ı2) die drei, den vorgezeichneten Lis 
nien entfprechenden Kanten ſchräg abgeichlagen, indem man mit 
der Schlägelfante jene Linien möglichit genau einhält, fo daß 
alle außerhalb derfelben vorfpringenden Theile, aber nicht mehr, 
entfernt werden. Der noch übrige Theil der rauhen Flaͤche h, 
innerhalb ihrer fo abgefanteten Ränder, wird Poflen genannt, 
und mittelft der Zweifpige (Taf. 377, Fig. ı3 oder 18) nad) 
und nad) weggehauen (abgefpigt). Hierbei fängt man in ber 
Ede 1 (Taf. 378, Fig. 3ı) an, und führt, um das Ausfpringen 
der Kanten zu verhindern, die Schläge diagonal einwärtd, wie 
durch die Pleinen Striche angedeutet il. Sodann wendet der 
Arbeiter fih um und haut von n bis m mit Schlägen, welche 
entgegengefeßt fchief fallen, reihenweife von oben nach unten fort- 
fchreitend. Geht der Arbeiter hierauf zu den übrigen drei @ei- 
tenflächen fort, fo zeichnet er zunächft auch für diefe die Kanten: 
linien vor, indem er auf der obern Fläche aus den Punften o p 
der fertigen Kante die parallelen o q, pr zieht, von denfelben 
in q und r gleiche Längen abfchneidet und folglich q r parallel zu 
o p erhält. Die rechten Winfel q o p und o pr pflegt man 
mir nach dem Augenmaße an nehmen; fie werden aber geprüft 
duch Nachmeflen der Diagonalen o r, p q, weldye einander 
glei, fein müffen. Eben fo verfährt man auf der rechten Gei: 
tenflähe i, wo man mittelft s u = tv die Linie u v parallel 
an ar befommt; und auf der i gegenüber ſtehenden Bläche, welche 

ver Zeichnung nicht gu fehen ift. Auf h zieht man von o und 

e Senkrechten ox, pw. Somit find nun für die hintere 

he (gegenüber von h) drei Kantenlinien in qer, u v, und 

mit-u v forrefpondirenden Linie der linken @eitenfläche, ge: 

I; und Die Bearbeitung derfelben wird mittelft Schlaͤgel und 
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Zweifpige eben fo vorgenommen, wie ſchon in Aufehung der Vor: 
derfläche h befchrieben wurde. Zuletzt fchreitet man zum Ne: 
bauen der rechten und linten Geitenfläche, für welche die oberen 
borigontalen Kantenlinien in p r, o q, die fenkrechten in p w. 
ua v und den entfprechenden Linien der andern Seite, vorhanden 
find. Wenn fämmtliche vertitale Slächen von oben bie unten 
behauen werden, fo fallen an den untern horizontalen Kanten 
derfelben die Schläge der Zweifpige nach auswärts, und es ift 
hierbei nicht zu vermeiden, daß diefe Kanten ausbrödeln, rauh 
und unregelmäßig werden. ei gewillen Anwendungen der 
Werkftüde fchadet dieß nicht, und man nimmt dann feine Rück⸗ 
fit Darauf. Dagegen ändert ſich das Verfahren in jeneh Faͤllen, 
wo auch die untern Kanten rein und fcharf dargeflellt werden 
follen, dahin ab, daß man alle vier Seitenflächen nur bie auf die 
Hälfte von oben herab pouffirt (etwa wie die Schraffirung in 
Big. 3ı andeutet); dann aber den Stein umkehrt (d. h. auf die 
bisher oben gewefene Flaͤche legt), und die zweite Hälfte aller 
vier Seiten nun wieder von den Kanten aus nad Junen bear: 
beitet. Um die hierbei leitenden Kantenlinien auf der nun nach 
oben gefommenen Flaͤche zu ziehen, dienen die dorthin auslaufen: 
den Xertifallinien der Seitenflaͤchen. 

Znm Reinbehauen (welches bald auf den MWerffiellen bei 
den Steinbrüchen, bald an-dem Verwendungsorte der Werkſtücke 
Statt findet) wird der roh außgearbeitete (pouffirte) Quader auf 
Unterlagen von Balken oder Steinen gebradht (aufgebanfı) 
und fo gelegt, daß die zur Zeit in Arbeit genommene Bläche oben- 
auf in horizontaler Tage fich befindet. Dieß ift durchaus noth: 
wendig, fofern die Flächen fämmtlich rein und glatt bearbaktet 
werden follen; dagegen erfpart man ſich, wenn einige Seiten 
(wie fehr gewöhnlich der Fall it) der größten Sauberkeit nicht 
bedürfen, das Wenden des Steins, und läßt jene in fenfrechter 
©tellung, bei welcher der Steinhauer die genaue Führung der 
Eifen weniger in feiner Gewalt bat. Um zuerft zur Abridhtung 
der Fläche A den Grund zu legen, wird längs des einen Randes 
ab derjelben (Fig. 33) eine Art Balz ausgearbeitet, welchen 
man einen Schlag nenut, Man macht denfelben mehr oder 
weniger breit, jedenfalls aber nur fo tief, als nöthig if, um fpd- 
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ter Durch Ausdehnung feiner horizontalen Bläche die ganze Ober: 
feite A als eine Ebene zuerbalten, in welcher feine Spuren von 
den Vertiefungen der urfprünglidy rauhen Steinflaͤche zurückbleis 
ben. Zur Herſtellung des Schlages bedient man ſich eines Schlag⸗ 
eifens (Taf. 378, Big. ı), deilen Schneide dergeitalt fchräg auf- 
gefebt wird, wie die Linien der Schraffiruug in dem Grundriſſe 
Fig 33 andeuten. Vermöge der gleichzeitigen Neigung des Eifeus 
wirft dasſelbe ftetd von Außen nach Innen, wodurd dem Aus⸗ 
fpringen der Kanten und Eden vorgebeugt wird. Man kann bei 
genauer Anficht der Zeichnung bemerken, daß von a aus (wo Die 
Arbeit ihren Anfang nimmt) die Streiche des Eiſens fo lange pa« 
rallel bleiben, biö fie ſich der Ecke b nähern, wo dann die Schneide 
allmaͤlich flärker und ftärker herumgewendet wird, um auch bier 
die Ede zu fchonen. Die horizontale Fläche des Schlaged muß 
fo forgfältig eben behauen werden, daß ein darauf geftelltee Lineal 
überall diefelbe berührt. 

In gleicher Weife find nun Schläge auf den übrigen drei 
@eiten der Oberfläche A anzulegen, und zwar dergeftalt, daß die 
Horizontalflaͤchen ſaͤmmtlicher vier Schläge in eine gemeinfchaft- 
liche Ebene fallen, welche zulegt — nad) Wegarbeitung der von 
ihnen eingefchlojfenen vorfpringenden ©teinmafle (des Poftene) 
— die zugerichtete Oberfeite des Quaders bildet. Big. 34 zeigt 
die Art, wie man bei Anlegung der Schläge zu Werke gebt. An 
ben Ecken c, d werden Anfänge von Schlägen ausgehauen, deren 
richtige Tiefe man dur Viſiren auf eine der beiden folgenden 
Arten prüft, nachden auf den fertigen Schlag a b ein Richtſcheit 
f g geſtellt ift. Entweder vifirt man mit dem Auge aus der Ges 
gend e, über die Oberfläche der Eden c, d hin, nach der Unters 
Pante des Richtfcheites (wie in Betriff der Ede c die punftirte 
Linie angibt). Oder man legt an die ©eitenflädhe B ein zweites 
Richtſcheit, von gleicher Breite mit fg dergeftalt, daß feine un: 
tere Kante die Verbindungslinie h der Horigontalflächen bei c 
und d einhält, und fieht dann über die Oberkaute dieſes Richt⸗ 
ſcheites nach der Dberfante von fg, welche von jeuer genau ge⸗ 
deeft werden muß. Sind auf folhe Weife die Schlaganfänge 
o, d richtig hergeflellt, und, nach Maßgabe derfelben, Linien wie 
h, i auf den drei zu bearbeitenden Seiten gezogen, je geben dieſe 
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Linien die Tiefe aller Schläge an. Die innerhalb der volleudeten 
vier Schläge liegende Steinerhöhung (der Poften) wird nun 
bis auf bie Tiefe der Schläge mittelft verfchiedener Werkzeuge 
weggearbeitet. Die gröbiten Erhöhungen haut mon mit der 
Zweifpige (Taf. 377, ig. ı3, ı8) ab, auf harten Steinen mit: 
telit eines flarfen Spipeilend (Taf. 378, Fig. 5); diefer Theil 
der Arbeit heißt dad Spitzen. Am fodann den Reit zu entfer⸗ 
nen, dient die Behandlung mit der Fläche (Taf. 377, ig. 14) 
dem Krönel (Fig. 16), dem Stodhammer (Big. 15), der Päde 
(Fig. 17), dem Scharier:Eifen (Big. 20, 21), wonach die Ver: 
richtungen felbit das Flächen, Kröneln, Stoden, Päden, 
Scharieren genannt werden. Welche von den angeführten 
Werfjeugen man benügt, hängt von dem erforderlichen Grade 
der Slätte, von der Härte des Steined und theilweife von lo⸗ 
faler Gewohnheit der Steinhauer, ja felbft von individueller Bes 
fhilichfeit des einzelnen Arbeiter ab. Gewöhnliche Sand: und 
andere ziemlich weiche Steine werden um vollfommene Qlätte zu 
erlangen, nach dem Spigen zuerit geflächt, dann fchariert, end: 
lih mit einem flachen Stüde Sandſtein noch abgerieben, ges 
fhliffen. Lepteres, fo wie öfter auch das Scharieren wird 
unterlajjen, wenn eine rauhere Ebene genügt. An vielen Orten 
fennt man das Klähen und das dazu beflimmte Werkzeug gar 
nicht, fondern läßt auf das Spigen fogleidy das Scharieren fol⸗ 
gen. Die [charierten und abgefchliffenen Oberflächen werden in 
gewiſſen Bällen mit einer ald Zierde dienenden regelmäßigen Raus 
higkeit verfehen, nämlıd) mit feichten, gerade und parallel lau» 
fenden, gleich breiten Furchen. Man nennt dieg Auffchlagen, 
und bedient fih dazu ded Scharier: Eifend, dem man an jeder 
Stelle zwei gehörig abgemeilene Klöppelfchläge nach einander 
gibt, indem man es zum erſten Schlage mehr liegend, zum zwei⸗ 
ten aber fteiler auffegt. Harte Steine (wie Granit, Porphyr 
u. dgl., auch wohl die harteften Kalkfteine) werden, nachdem fie 
gefpigt find, entweder gefrönelt und nachher, fofern größere 
Glaͤtte nöthig erfcheint, fchariert; “oder zuerft geflodt, dann 
gepädt. 

Es ijt biß jegt von der Zurichtung der nach oben gefehrten 
Horizontalflaͤche ded Quaders die Rede gewefen. Die übrigen 
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Flächen werden auf gleiche Weife, nachdem der Stein nöthigens 
falls gewendet ift, bearbeitet. Big. 35 (Taf. 378) flellt dar, 
wie für die Geitenflächen die Schläge ı, 2, 3, 4, 5, 6 angelegt 
werden, bevor man die Poften pq weghant. Da nun fchon 
eine vollendete Ebene A vorhanden ift, fo fann man fi zum Vor⸗ 
geichnen des Vieredö rs t u auf derfelben, fo wie zur Prüfung 
des Winkels, den die Schlaͤge ı, 3, 4, 6 mit jener Ebene A 
machen, des Winkelhakens bedienen, was auch unerläßlich ift, da 
jegt eine genaue Einhaltung der vorgefchriebenen Körperform, 
und nicht mehr — wie beim Poufliren — bloß eine Annäherung 
zu ihr gefordert wird. Wenn die Beitenflächen nur gefpipt wer: 
den, fo können diefelben dabei in ihrer vertifalen Stellung blei⸗ 
ben; weitergehende Bearbeitung (mit der Fläche, dem Krönel, , 
dem Scharier » Eifen 2c.) macht aber fo oftmalige® Wenden des 
Steins nothwendig, daß immer die Arbeitöfläche horizontal oben: 
auf fich befindet. Dieß gilt auch in Anfehung der untern Flaͤche, 
die rauh (unbearbeitet) bleibt, wenn fie bei der Anwendung des 
Quaders in Mörtel oder Putz zu liegen kommt fonft aber in ver- 
tifaler Stellung gefpigt oder nach oben gekehrt glatt gearbeitet 
werden müßte. 

Als ein eigenthümlicher Fall von der Zurichtung eines 
Steins durch Hauwerkjeuge verdient dad Behauender Dach 
Ihiefer und der Schiefer-Schreibtafeln eine nähere 
Betrachtung. Sowohl die große Weichheit des Materials, wie 
die fehr geringe Dicke der Platten macht hier die Anwendung 
mefferähnlicher Juftrumente zulaͤſſig. Durch dad Spalten (oben 
©. 254) erlangt man au6 dem Thonfchiefer größtentheild Plat⸗ 
ten, welche weder das richtige Maß in Länge und Breite, noch 
völlig die zweddienliche Geftalt haben ; denn felbft, wenn die zum 
Spalten gebrachten Bloͤcke ſchon vorläufig mit der Säge zurecht 
geichnitten find, ift doch dad Zerbrechen und Audfpringen vieler 
Platten oder Tafeln unvermeidlih. Manift demnach genöthigt, 

sch Behauen fowohl die Dimenfionen ald die Geftalt zu berich- 
m. Die deutfchen Schieferarbeiter (Schieferzurichter bei den 
rächen und Dachdeder) gebrauchen hierzu die auf Taf. 377, 
33, 23 abgebildeten Geräthfchaften. Fig. 22 ift der Schie- 
hammer (Dedhammer), welcher aus einem hölzernen 
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Hefte a und dem ftählernen Blatte befteht.  Lepteres ift durch. 
gehend nur etwa ı'/, dis 2 Rinien did, mit Ausnahme des 
Kopfes bei g, welcher eine quadratifche, flache , durch Kreuz⸗ 
ferben rauh gemachte Hammerbahn darftell. Der gegen den 
Kopf almälich verftärft zulaufende Theil e heißt der Naden; 
der entgegengefente, bei £ ziemlich fcharffpigig auslaufende Flü⸗ 
gel A £die Spitze; der mittlere gerade Theil b c, deſſen Angel 
in dem Hefte ftedt, die Schere. Beide Geitenfanten der 
Schere find durch eine Facette ſchneidig zugefchärft, jedoch von 
den entgegengefepten Flaͤchen aus, wie der beigefügte Querdurch⸗ 
fhnitt nachweifet. - Wermöge diefer Anordnung bietet dad Wert: 
. zeug in jeder der zwei verfchiedenen Lagen, welche ed in der Hand 
des Arbeiterd befommt, eine zum Hauen geeignete Schärfe in 
swechmäßiger Stellung dar, nämlich fo, daß die Zufchärfungse 
Bacette nach der rechten Seite und die ebene Flaͤche linko gewen⸗ 
det iſt. Die Spige f dient, um die Nagellöcher in die Schiefer 
su ſchlagen; der Kopf g zum Eintreiben der Nägel bei der Bes 
fefligung der Schiefer auf dem Dache. 

als Auflage für die Platten beim Behauen kommt das 
Haueifen in Anwendung Wenn dasfelbe wie Fig. 23 ger 
flaltet, nämlich nur mit einem Suße h verfehen ift, heißt ed im 
Befondern die Ban, die Brücke oder der Steg; größere 
Haueiſen erhalten an jedem Ende einen ſolchen Zuß, und werden 
Klammer genannt. Sedenfalld wird das Haueiſen in die 
Sitzbank des Arbeiterd oder in ein anderes paflendes, unbeweglis 
ches Holzftüd feft eingeitedt. Sein Rüden i k bietet eine ſchwach 
fonver gefrümmte, einfeitig abgefchrägte Kante dar, damit der 
Schiefer darauf Leicht fortgefchoben und nöthigenfalld (beim 
Hauen einer frummen Begrenzungslinie) gedreht werden fann, 
auch jederzeit nur mit derjenigen Stelle feit aufliegt, auf welche 
eben die Schneide des Hammers einwirkt. 

Die Schieferplaite wird mit der linken Sand gehalten und 
regiert, indem man fie in horizontaler Tage auf das Haueiſen 
bringt und über deſſen Kante (nach der nicht abgefchrägten Seite 
zu) nur dasjenige hinausſtehen laͤßt, was weggehauen werden 
fol. Die Klinge b c des Hammers (Fig. 23) wird fo gebraucht, 
baß fie mit der Kante i k des Haueiſens nach dem Schiefer zu, 
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einen fpipen Winkel bildet, und mit der ebenen (nicht abgefchräg: 
ten) Fläche ihrer Schneide an der oberen Seite des Haueiſens 
hinfteeift, wodurch, beide Werkzeuge zufammen genau nah Art 
einer Schere (jedoch hackend und nicht drückend) wirfen. Diefer 
Umftand hat ohne Zweifel Veranlaffung gegeben, den Theil b c 
des Hammers die Schere zu nennen. An den behauenen 
Schiefern fällt die bei der Arbeit oben gewefene Fläche rein und 
bi6 an die Kante hin ganz glatt aus; die untere Seite (Hieb- 
feite) aber fplittert in der Nähe der Kante mehr oder weniger 
weg, fo daß hier eine unrrgelmäßige Abfchrägung des Randes 
(dev Hieb genaunt) entſteht. Bei der Anbringung auf dem 
Dache ift die Hiebfeite, des Waflerabfluffes wegen, außen zu legen; 
und da hier zugleich die fchönere glattere &eite der Platten die 
äußere feyn foll, fo muß in Betreff folher Schiefer, weldye eine 
unreinere, durch Unebenheiten entftellte Seite haben, darauf ges 
achtet werden, diefe beim Behauen nach oben zu ehren. 

In England bedienen fih die Schiefergurichter, zum Be; 
hauen der dort gebräuchlichen großen Dachfchiefer, eines langen 
geraden Haumeſſers (Fig. 24, Taf. 377), an weldhem die Spipe 
zum Durchfchlagen der Löcher oben bei o angebradıt ill. Das 
Blatt n geht in eine fchräg abgebogene Angel m aus, auf der das 
Heft 1 jtedt. Zum Auflegen der. Schieferplatten hat man eine 
lange Klanımer von der oben fchon erwähnten Art. 

Der Gedanke, Steine mitteljt einer Maſchine gu be 
bauen, fheint zuerit von Dallas zur Ausführung gebracht 
worden zu ſeyn, welcher 1324 in England ein Patent für feine 
auf dieſen Zweit berechnete Vorrichtung nahm. Leptere befteht 
aus einem ungleicharmigen Mebel, welcher (ähnlich den Helme 
der Schwanzhämmer auf den Eifenwerfen) fo angeordnet ift, daß 
fein kürzerer Arm von Däumlingen niedergedrüdt wird, wodurd 
der längere Arm wechfelweife fi) hebt und niederfällt. Anı Ende 
des kurzen Armes find, nach unten ftehend, ftählerne Spigen oder 
Meißel eingefebt, welche auf den Stein ſchlagen. Ein Wagen, 
ale Träger des Steind, empfängt die nöthige Bewegung, um 
nach und nach die ganze Oberfläche der Bearbeitung zu untergie- 
ben (ſ. Jahrbücher des polytechn. Inftitutd in Wien, Bd. IX. 
©. 384; Dingler's polyt. Journal, Bd. 17, & 461). Die Idee 
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einer Steinhaumaſchine liegt hiermit in ihrer roheften Geſtalt vor, 
und es kann wohl mit Sicherheit behauptet werden, daß nach die⸗ 
fer Methode eine regelmäßige und einigermaßen genaue Burichtung 
der Steinoberflaͤchen nicht-erreichbar ſeyn wird, da die Gpipeifen 
oder Meißel durch ihe ſenkrechtes Auffallen in usvortheilbafter 
Nichtung wirken, und der Erfinder an eine Regulirung der Schläge 
nicht gedacht gu haben ſcheint, mithin alle ©tellen der Steinober⸗ 
faͤche wit gleicher Kraft getroffen werden, ohue Rüdfidt daranf, 
ob mehr oder weniger Theile davon wegzunehmen find. Gleich⸗ 
wohl ift dieſes Prinzip neuerlich wieder aufgenemmen worden; 
und zwar von Naſsmgth (patentirt 1844), welcher aber die 
Meißel nit an einem Hebel, fondern auf der untern horizontalen 
Endfläche einer fenfrechten Eiſenſtange anbrachte, die wechfelweife 
gerade aufgehoben und niedergeitoßen wird. Weſentlich eigen 
thaͤmlich ift Hierbei die Methode, beide Bewegungen bireft durch 
Dampffraft zu erjeugen, und mittel fomprimirter Euft zu regu⸗ 
liren. Die Dreißelftange bildet nämlich, in ihrer Kortfepung nah 
oben, die Kolbenſtange zweier über einander angebrachter Zylinder, 
von welchen der obere der Dampfiplinder, der untere der Luft⸗ 
iylinder ifl. Das Naͤhere ſ. m. im London Jonrnal of Arte, Vol. 
27, October 1845, p. ı62, und in Dingler's polgtechn. Journal, 
Bd. 99, ©. 27. 

Eine Maſchine, bei welcher das Behauen mit Hand. Werk: 
jeugen getreuer, daher auch zweckmaͤßiger, nachgeahmt ift, wurde 
in Amerifa (New:Yorf) von Larman, Parke und Brewfler 
erfunden, und 1833 patentirt. Die darüber befannt gewordene 
Burg: Nachricht befagt Folgendes: 

»Diefe Mafchine, welche wenigſtend das Zurichten der Steine 
aus dem ofen ziemlich gut vollführt, enthält in einem rahmen⸗ 
artigen Beftelle mehrere Reihen von Meißeln, die alle gleichzeitig 
auf den unter ihnen befindlichen Stein einwirken. Letzterer ift auf 
einem Wagen angebracht (deſſen Platte mittelft Schrauben gehoben 


. und herabgelaffen werden kann), und wird ſammt demfelben all» 


mälich unter den Meißeln durchgeführt. Haͤmmer, welche auf die 
Köpfe der Meißel fchlagen, werden durdy Däymlinge oder eine 


ähnliche Vorrichtung gehoben ; und Federn ziehen die Meißel nach 
equol. Excytiop. ZVI- WR. 20 
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dem Schlage wieder empor, um die Fortbewegung des Steins zu 
geflatten.« Ä 

Es iſt offenbar, daß man hierbei den Meißeln eine beliebige 
ſchraͤge Stellung negen die Steinoberfläche geben, alfo fie in der 
vortheilhafteſten Richtung wirken laffen kann, wie auch eine Ne: 
gulirung hinfichtlich der Stärke des Schlages feiner Schwierigkeit 
unterliegt. Für faubere Bearbeitung taugt aber gewiß diefe Ma: 
fine auch. nicht, und es ift fehr die Frage, vb ihre Anwendung 
überhaupt beträchtlichen Vortheil im Vergleich mit der Handarbeit 
zu gewähren im Stande fey. 

Allgemein ift dieß von eigentlihen Stein: Hau: Mafchinen 
fon darunı faum zu erwarten, weil dad Behauen einer ebenen 
Oberfläche, wenn «6 gut verrichtet werden foll, an verfchiedenen 
Stellen derfelben bald mehr oder fiärkere, bald weniger oder leifere 
Schläge, und felbft eine abgeänderte Auffegung des Meißels er- 
fordert, fur; — in den einzelnen Momenten Pleine Modififationen 
vorausſetzt, welche nur durch den praftifchen Blid und die Ge⸗ 
wandıheit des Handarbeiterd fchnell erfannt und ausgeführt wer- 
den können. Legterer ift auf ſolche Weile im Stande, wo die fehr 
unebene Geſtalt des Stein es zuläßt, anfehnliche Fragmente mit 
einem Schlage zu befeitigen, und dadurch das Gefchäft zu be= 
fhleunigen; wogegen die Mafchine nothwendig auf das Abhauen 
lauter Bleiner Xheile berechnet feyn muß, foll fie nicht durch zu 
gewaltiame Wirfung mehr fchaden als nügen. 

Es wäre ferner nöthig, daß die Ausdehnung, in welcher die 
wirfeuden meißelartigen Inſtrumente die Steinfläche erreichen und 
Theile von derfelben abnehmen fönnen, durd eine felbiiftändige 
Richtung und Grenze ihrer Bewegung feilgefegt würde, was nie 
mals der Fall feyn wird, fo lange man diefe Snitrunente unter 
einem rechten oder beinahe rechten Winkel gegen die Arbeitöfläche 
mit fonftauter Kraft aufichlagen läßt, wobei ihr Eindringen durch 
den Widerftand des Steins felbft ihre Grenze findet; denn die 
Tiefe des Eindringens, die Größe des abgefprengten Theile, wird 
bierbei immer wefentlich mit von der Geftalt und Härte der eins 
zelnen Stelle des Steins abhängen, folglich muß fehr leicht eine 
in ſtarke Wirfung eintreten, da die Mafchine nicht den Schlag 
nach dem Bedürfniſſe abzumeilen vermag. Ein Anderes ift ed, 
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wenn den Meißeln in ihrer Bewegung eine Bahn vorgefchrieben ift, 
welche fie in gerader Linie oder im Bogen dergeftalt an der Stein: 
flähe vorbeiführt, daß fie in der Richtung der zu erzeugenden 
Ebene, oder unter einem fehr fpigen Winkel gegen diefelbe- ein» 
greifen, und nur folche vorfpringende Theile des Steind treffen, 
welche abgenommen werden mäffen, wogegen alle übrigen Punfte 
der Fläche unberührt bleiben. Nach diefem Grundſatze ift die von 
Milne in Edinburgh konſtrnirte (1829 in England patentirte) 
Steinhau⸗Maſchine eingerichtet, über welche nach dem London 
Journal of Arts, Jun. ı834, p. 202, Folgendes mitgetheilt 
werden fann. Der Haupttheil diefer Mafchine ift eine gußeiferne, 
fchnell umlaufende Walze oder Trommel von ı!/, bis 3 Fuß Durch⸗ 
mefler und ı'/, bid 4 Buß Länge, auf deren Mantelfläche haken⸗ 
förmige oder fonit gwedimäßig geſtaltete Meißel (Haueifen) in 
mehreren, nach Schraubenlinien angeordneten Reihen befeflige 
find, um zu bewirken, daß während einer Umdrehung der Trommel 
jeder Punft der in ihrer Nähe befindlichen Steinfläche gleichmäßig 
von diefen Hauwerkzeugen getroffen wird. Der Stein, welcher 
zugerichtet werden foll, liegt unter der Trommel aufeinem Wagen, 
und bewegt fich mit diefem langfam in einer horizontalen Richtung 
fort, die rechtwinfelig zur Trommelachſe flieht. Iſt nun die obere 
Fläche des Steind gehörig der Trommel angenähert, und dreht 
ſich Leptere um ihre Achfe, fo treffen die Spitzen oder Schneiden 
der Haueifen auf den Stein, und fohlagen alle ihnen im Wege. 
lebenden Hervorragungen defjelben ab, ohne tiefer einzumwirken, 
als ihr voraus beftimmter Kreislauf ed mit fi bringt. Man hat 
es demnach in der Gewalt, nur Heine Bragmente, und zwar nur 
dort, wo Erhöhungen fich befinden, wegzunehmen. Nachdem der 
©Steinblod ein Mal unter der Trommel durchgegangen it, wird. 
der Wagen wieder auf feinen anfänglichen Pla zurüdgefchoben, 
die Platte deflelben, auf weldyer der Stein liegt, mittelft Zahn. 
flange und Getrieb ein wenig in die Höhe gehoben, und die Bes 
arbeitung wiederholt, bis endlich alle Unebenheiten fortgefchafft 
find. ' 

Unter die Steinhaus Mafchinen find ſchließlich — wenn man 
ihre Wirkungsart berücfichtigte — auch die an mehreren Orten 
sus Daritellung fteinerner Röhren, überhaupt großer runder Löcher 
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oder zylindriſcher Hoͤhlungen, angewendeten Maſchinen zu rechnen, 
deren arbeitende Theile in, durch Stoß thaͤtigen Meißeln beſtehen. 
Da jedoch der techniſche Eprachgebrauch fie mit dem Namen von 
Bohrmaſchinen belegt, fo foll ihrer weiter unten gedacht werden, 
wo von Bohren in Stein die Rede iſt. 

a) Braviren. — Verzierungen und überhaupt Umriſſe, 
welche fo fein oder zart find, daß fie der Anwendung des Grab» 
ſtichels bedürfen, um in volllommener Schönheit oder Benanigfeit 
. dargeflelt zu werden, fommen bei @©teinarbeit im Garzen genom⸗ 
men felten vor. Doch treffen ſich foldhe Säle bei manchen Kunſt⸗ 
ergeugnilfen aus weichen Steinen, wie Kalkſtein, Marmor, Ala: 
bafter 2c., wo dann verfchiedene Arten der Grabftichel (Bd VII. 
©: 192 — 190) nach Beſchaffenheit des Gegenſtandes zu Huülfe 
genommen werden. Bei der Verfertigung kleiner Zinngußformen 
aus Thonſchiefer, vorzüglich zu menſchlichen und Thierfiguren ꝛc. 
ale Kinderfpielzeug, iſt dad Graviren eine regelmäßig erforderliche 
Methode der Ausarbeitung, oft theilweife erſetzt oder unterftägt 
durch Schneiden und Schaben mir Fleinen Meſſern. 

3) Raſpeln. — Die Rafpel in ihren verfchiedenen Ab- 
Auderungen (ſ. Bd. XI. ©. 544—550) ift auf Stein nur mit 
großer Einfhränfung anwendbar, die ihre fpigigen Zähne bei 
etwas beträchtlicher Härte des Materials fi fchnell abitumpfen 
und endlich ganz wegſchieifen. Bei der Bearbeitung weicher Otein⸗ 
gattungen, wie Alabafter, Thonfchiefer, Serpentin, Marmor und 
milde Sandfteine find, dienen NRafpeln (zum Theil auch Feilen) 
als ein fehr guted Diittel zur legten Ausbildung feiner und Meiner 
Theile, wie zum Abrichten und erften Blätten größerer gefrümmter 
Dperflächen, mithin vorzugsweife in der Bilthauerei. Beſonders 
häufige Anwendung finden die gebogenen Fleinen Riffelrafs 
peln (8b. XI. ©. 550), mit welchen in Vertiefungen leichter 
als mit irgend einem andern Werkzeuge gearbeitet werden fann. 

Auh Mafhinen zur Zurihtung weicher Steine find mit. 
unter fo fonftruirt worden, daß fie nach Art der Rafpeln mittelit 

er Menge ftählerner Zähne wirken, wonach man fie füglich 
einrafpel:Mafhinen nennen konnte. Eine folhe Ma: 
ne ift namentlich die von Daniel! (patentirtin England ı 837), 
im Bepertory of Patent Inventions, March ı838, p. ı33, 
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und in Dingler’d polgtechn. Journal, Bd. 68, ©. 94, befcrieben 
und (wegen Kleinheit der Zeichnungen ziemlich undeutlich) abge 
bilder ſteht. Der auf dem Steine arbeitende Beftandtheil derfelben 
iR ein horizontal liegender Zylinder , den der Erfinder auf eink 
der folgenden beiden Arten darftellt. Entweder werden auf eine 
eiferne Achfe ftählerne Scheiben mit großen fägenartigen Zähnen 
(vößig ähnlich den Kreidfägenblättern) Dicht au einander liegend 
aufgeftecht; oder man befeflige in Laͤngenfurchen eines eifernen 
Zylinders ı2 bio ı6 gerade, fägrartig gezahnte Stahlichienen. 
In beiden Fällen muß dafür gefosgt ſeyn, daß die Zahnreihen 
nicht mit der Zylinderachfe parallel Reben, fondern etwas Dagegen 
geneigt, d. d. in Geſtalt Janggegogener, nur einen Theil eines 
Umganges bildender, Schraubenlinien. Bei der zuerft erwähnten 
Konftruftion erreicht man dieß Dadurch, daß auf der Achfe eine, 
nach diefer Schraubenlinie fi) windende Leiſte angebracht, jede 
Scheibe aber in dem zum Auffteden dienenden runden Loche mit 
einer Dazu paffenden Kerbe verfehen wird, wodurch nicht nur ohne 
Weiteres die richtige Stellung aller Scheiben gefidgert, fondern 
zugleich auch deren’ Verdrehung um die Achſe verhindert wird. 
Auf dem Zylinder der zweiten) Art (mit geraden Sägen) find die 
Furchen zum Einlegen der Zahnfchienen oder Gägeblätter nach 
der erwähnten Schraubenlinie ausgearbeitet, wodurd die Schie⸗ 
nen eine regelmäßige windfchiefe oder gewundene Lage befommen, 
Wenn der aus Scheiden zufammengefehte Zylinder die Gteinfläche 
glatt bearbeiten foll, fo macht man die Scheiben fehr dünn; das 
gegen wird ihnen eine größere Dice gegeben, fall man damit 
regelmäßige parallele Surchen hervorbringen will, wie bei der 
Syandarbeit durch das fogenannte Aufſchlagen (G. 301) ent: 
ſtehen. Übrigens wird bei dem Gange der Mafchine, während ber 
Zylinder in ſchneller Drehung um feine Achfe begriffen ift, der 
©tein durch eine mechanifche Vorrichtung langfam über dem 
Zylinder fortgezogen oder fortgefchoben, in einer Richtung recht⸗ 
winfelig zur Zylinderachfe: die bearbeitete Flaͤche ift demnach die 
untere. Um an den Rändern der Quader oder Platten gefehlte 
Einfaffungen auszuarbeiten, benutzt Daniell eine fehr ähnliche 
Mafchine, deren Raſpel⸗Zylinder jedoch ein entſprechendes Profil 
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darbieten, und deßhalb zweckmaͤßig aus größeren und Pleineren 
fehe düunen Zahnfcheiben zufammengefebt feyn muß. 

4) Hobeln. — Ebene Blähen auf den allerweichiten 
Gteingattungen, im befondern Alabafter und Thonſchiefer, fönnen 
ſehr leicht mittelft Schrob: und Schlichthobel der Zifchler 
(Bd. VII. &. 485, 488) glatt zugerichret werden, wobei jedoch 
das Eifen verkehrt (die Zufchärfungs:Facette nach vorn gerichtet) 
in den Kaften eingelegt wird, weil ed doch nur ſchaben — nicht 
ſchneiden — fann, und fich in der gewoͤhnlichen Lage gar zu ſchnell 
abſtumpfen würde. 

Auf andere Steine von größerer, aber doch noch mäßiger 
Haͤrte (Marmor, Sandſtein u. dgl.) iſt dad Prinzip des Hobelns 
— nämlid Wirkung eines Schneidwerkzeugd in geraden parallelen 
Zügen dur, Drud, ohne Stoß oder Schlag — nur in fofern an⸗ 
wendbar, als dad Inſtrument eine nicht zu breite Schneide (oder 
gar nur eine Spige) zum Eingreifen darbietet, und fich mit gerin= 
ger Sefchwindigkeit bewegt, wobei es ubrigend ziemlid, dicke Theile 
des Steind abzunehmen im Stande if. Da diefe Methode für 
die Handarbeit theild zu anftrengend, theild zu zeitraubend feyn 
würde, fo gelangt man hiermit von felbft auf die Benügung von 
Stein-Hobelmafchinen, welche mehr oder weniger Ähn⸗ 
lichkeit mit den jest fchon fehr verbreiteten Metall» Hobelmafchinen 
(Bd. VII. ©. 548) Haben, und zur Audarbeituug fowohl ebener 
Flächen als geraden Sims⸗ und Leiſtenwerkes vortheilhaft ange» 
wendet werden können. Die Anordnung iſt theild fo getroffen, daß 
der Stein unter dem feſtſtehenden Meißel durchgeführt, theils fo, 
daß der Meißel über den ruhenden Stein binbewegt wird. Beim 
Hobeln ebener Flächen wird nad) jedem Zuge oder Schnitte, der 
auf folche Weife gemacht ift, entweder der Stein oder der Meißel 
in der Querrichtung ein wenig von feinem Plage gerüdt, um bei 
der naͤchſtfolgenden Bewegung eine andere Stelle der Steinfläche 
unter dad Schneidwerkzeug zu bringen; dieſe Verſchiebung unter» 

ibt hingegen, wenn Geſimsglieder audgcarbeitet werden, für 
che der Meißel nach’ dem vorgefchriebenen Profile auögefchweift 
muß. Nicht felten werden mehrere Meißel angebracht, welche 
y einander auf der nämlichen Stelle, oder gleichzeitig auf vers 
denen Stellen arbeiten. Auch gibt ed Konftruftionen, wonach 
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die Züge oder Schnitte auf der vertikalen Seitenflaͤche des Steine 
von oben nad unten gefchehen. In dem hier Folgenden follen 
über Die vorzüglicheren befannt gewordenen Hobelmafchinen Furze 
Nachweifungen gegeben werden, welche um fo eher genügen duͤtf⸗ 
ten, als diefe Mafchinen, wenn gleich für manche Bälle fehr em- 
pfehlendwerth, bis jegt noch Peine fehr bedeutende Nolle in der 
Bearbeitung der Bauſteine fpielen. 

Die erite Stein:Hobelmafchine fcheint jene des Englaͤnders 
Hunter (Direktor der Steinbrüche zu Leys Mill bei Arbroath) 
geweſen zu ſeyn, und ſie vor Allen wird wegen ihrer ſchnellen 
und vollkommenen Leiſtungen gerühmt. Man findet fie beſchrieben 
und abgebildet in: Dingler's polytechn. Journal, Bd. 59, G. 28 
polytechn. Centralblatt 1836, Nr. 35, S. 545; Kunſt⸗ und Ge⸗ 
werbe⸗Blatt des polytechn. Vereins für Baiern, 25. Jahrgang, 
1839, ©: 448. Sie iſt zum Betriebe durch Dampfkraft eingerich⸗ 
tet, und beſteht aus zwei Hauptvorrichtungen, naͤmlich dem Bette 
zur Anbringung der in Arbeit genommenen Steine, und dem 
Hobel. Erfteres bildet eine aus Balken und Bohlen zuſammenge⸗ 
fegte Horizontalflädye, auf welcher mehrere Steine neben einander 
gelegt und durch Verkeilung befeiligt werden; es ruht auf Beil: 
tionsrollen und fann fomit leicht in gerader Linie fortgefchoben 
werden, um alle heile der Steinoberflächen nady und nad) unter 
die Meißel zu bringen. Der Hobel ift ein langer gußeiferner Rah⸗ 
men, welcher ebenfalld auf Kriftionsrollen läuft, deſſen Bewe⸗ 
gungdrichtung aber jene des Bettes rechtwinfelig durchkreuzt; 
er gebt feinen Weg von 6 Fuß Länge wechfelweife hin und ber, 
und trägt in feiner Mitte zweierlei Meißel oder Schneideifen: 
Grobeifen und Feineifen, von jeder Art zwei. Diefe Meißel find 
rund und ı Zoll did, mit verfchiedener Zufchärfung: die Grob: 
eifen fpig, die Feineifen mit einer geraden, ı Zoll breiten Schneide. 
Auch Zahneifen können mit WVortheil angewendet werden. ‚Die 
Meißel find auf zwei vertifalen Schiebern angebracht, welche 
mittelft Stellfchrauben erhoben oder niedergelaffen werden , wo⸗ 
durch man die Eifen tichtig zur Steinfläche ftellt. Übrigens ſtehen 
die Eifen fchräg gegen die obere horizontale Fläche des Steine, 
auf welcher fie arbeiten, und zwar ift die Neigung der Grobeifen 
entgegengefegt jener der Feineiſen, fo daß erftere nur beim Hin 
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gange des Hobels, Iektere wur beim Rüdgange thätig find. Die 
jur Zeit unthätigen Meißel heben fi) von felbft auf, fo daß fie 
den Stein nicht berühren, und alfo nuglofes Abfchleifen derfelben 
vermieden wird. Dermöge der eben erflärten Anordnung reißen, 
während der Bewegung des Hobels in der einen Richtung, die 
Grob: oder Spigeifen ſtarke Furchen in den Stein, indem fie 
‚geoße Bruchflüde von demfelben abfpreugen; beim Rückgange 
werden alödann die firhen gebliebeneu Erhöhungen durch die Fein⸗ 
oder Schlichteifen weggenommen, welche fomit die Steinflaͤche 
glatt machen. Zu Ende eines jeden ſolchen Nüdganges findet, 
durch den Mechanismus felbit, mittelſt Zahnſtange und Betrieb 
eine Meine DVerfchiebung des Steinblattes Statt, fo daß beim 
nächften Schnitte oder Zuge andere Theile getroffen werden, um 
nach und nach die ganze Steinoberfläche in geraden parallelen 
Streifen zu überarbeiten. Der Bang bed Hobels wird ebenfalls 
durch eine an ihm unterwärts befindliche Zahnſtange und den Ein: 
griff eines Getriebed bewisft ; letzteres empfängt durch felbftthä- 
tige Ein« und Ausrüdung einer doppelten Klauenfuppelung. die 
erforderliche abwechfelnde Drehung rechts und Tints herum. — 
Durch das Herauönehuen der fertigen und Einlegen neuer Steine 
geht feine Zeit verloren, weil diefe Befchäfte an einer Seite des 
Betted vorgenommen werden Pönnen, während die Steine der 
andern @eite noch in Arbeit find. Nur muß, wenn die ganze 
Breite des Bettes unter dem Hobel. Durchgegangen ift, erftere® 
wieder in feine anfängliche Lage zurüdgewunden werden, wonad 
das Mobeln der neu aufgelegten Stücke fogleich den Anfang nimmt. 
Sofern die verfchiedenen zugleich auf dem Bette befeftigten Steine 
ungleiche Dicke oder Höhe Haben, werden die dünnen durch Unter- 
lagen dergefialt erhöher, Daß fämmtlicdhe Oberflächen nahe in 
einerlei Ebene fich befinden. Die fhmalen Seitenflächen der Steine 
werden nachträglich aus freier Hand behauen; dieß vor dem 
Abhobeln der breiten Klächen zu thun , int nicht zweckmaͤßig, weil 
beim Hobeln die Kanten mehr oder weniger auöfpringen und une 
‚ zein werden. — Die Sefchwindigfeit des Hobels wird zu 3o Buß 
n einer Minute angegeben, d. 5. derfelbe macht den Weg von 

Buß in ı3 Sekunden ein Mal, durchläuft folglich in einer Se⸗ 

ne 6.300, Die Werſchiebung des Bettes mig bei Anwendung 


— 
Ya 
27 


bobelmaſchuen 818 


von ı Zoll breiten Meißeln auch ſehr nahe ı Boll auf jedes Mal 
betragen, und da fie nach je = ©chnitten oder Zügen, alle im 
a Minnten 5 Mal, Statt findet; fo find, um ı Kuß Breite des 
Steins zu bearbeiten, 4 Minuten 48 Sekunden erforderlich. Eine 
Anzahl Steine, deren Länge hoͤchſtens 5'/, Buß betragen darf, 
und deren Sefammtbreite 10 Fuß ausmacht, wird demnach in 
48 Minuten abgehobelt werden föͤnnen. Mit diefer Berechnung 
flimmen die Ergebnifle folgender zwei, an der Mafchine angeflell- 
ten Beobachtungen gut überein. 

Erfie Beobahtung. Vier Steine (ed ift nicht angege. 
ben, ob Sand. oder Kalkfteine) von folgenden Dimenfionen: 


u | ehe | Diee | Diee der | 
Länge. || Breite. || fchnittliche || nach dem [| weggehobel:| 
Dide, roh. Abpobeln. —2 
1 Nor @uß |a, Bußl| 37, 300 | ar. 300 | » om 
| 8215 » ja’), » 3» | 2 > Je Zu 
3 6/. » ja’), >- | 6» Tal» ı/, » 

| ala» jun» da » ai» tn | 
alfo mit einer Gefammtbreite von 9 Zuß ı ı Zoll, waren in 45 Mir 
nuten vollendet. 

Zweite Bebadtung Fünf Steine von nachſtehender 
Größe. 
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dDurc dDa Dide der 
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erfordesten, ungeachtet ihre Sefammtbreite 12 Fuß 2 Zoll erreichte, 
nur 43 Minuten”). Unter Hinzurechnung der Zeit, welche durch 





*) Bei einem dritten Verſuche wurden drei Steine Yon ısY/,, 161% 
und +8 (sufammen 47) Quadratfuß in Jo Minuten, aigikrtlik 
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das Stellen der Meißel ꝛc. verloren geht, kann man annehmen, 
daß in einer Stunde wenigfiend 10 Fuß Gefammtbreite gehobelt 
werden, was — wenn die Steine alle von der größten ;uläßigen 
Länge (5/. Buß) find, eine Gefammtflähe von 55 Quadratfuß 
audmacht. Dieß würde für eine Woche von 6 Tagen, den Tag zu 
ı3 Arbeitöftunden gerechnet, 3960 Quadratfuß ergeben. Die 
wirkliche Leiftung im Großen bleibt jedoch hiervon weit entfernt, 
weil 1) gewöhnlich die vereinigt aufgelegten &teine die Länge 
des Bettes nicht ausfüllen, 2) dur das fpätere Behauen der 
©eitenflächen ein gewiſſer Theil der gehobelten Oberflächen wieder 
verloren geht, 3) »iele Steine, wenn Die bearbeitete Oberfläche 
durch außgefprungene Theile uneben audfällt, zum zweiten Male 
überhobelt werden mülfen, endlich 4) verfchiedene andere &tö: 
rungen eintreten, Mach den Erfahrungen einer längern Zeit be: 
‚arbeiteten vier Mobelmafchinen in einer Woche 4400 Quadrat» 
fuß Steine, von welchen wenigftend die Hälfte auf beiden Seiten 
abgehobelt wurde, fo daß man die Leiftung im Ganzen zu 6500 
bi6 7000 Quadratfuß, oder für jede Mafchine zu durchſchnittlich 
700 Quadratfuß feftfegen kann. Dazu ift (bei allen 4 Mafchinen) 
an Arbeitölohn 6 L. ı Sch. 6 P., und für Schleifen der Meißel 
12 Sch. (zufammen 6 8. 13 Sch. 6 P. oder etwa 64 Gulden 
Konv. Münze) audgegeben worden, wonach alfo für 100 Qua- 
dratfuß bearbeiteter teinfläche die Arbeissfoften nicht ganz 
a Schilling (57 Kreuzer) erreichen. Der Verbrauch an Stahl zu 
den Meigeln foll auf 1500 Quadratfuß nur ı Pfund betragen. 
Die gehobelten Steine find fo glatt, daß feine oder nur eine höchſt 
geringe Nachhülfe durch Handarbeit erforderlich wird. Vier Mo: 
beimafchinen bedürfen zufammen zum Betriebe nicht mehr als 
3 bid 3 Pferdefräfte einer Dampfmafchine. , 

Berri in Bafel ftellte 1839, in Verbindung mit dem Me: 
hanifer Merian zu Höllftein im Großherzogthum Baden, eine 
Steinhobelmafchine zufammen, über deren Konftruftion nichts 


der Zelt zum Stellen der Meißel, vollendet; die Dide der weg⸗ 

gehobelten Schichte betrug bei dem erſten 2, bei dem zweiten >/,, 

bei dem dritten 12/300. Nach der Ausfage eines Sachverftändigen 

würde ein englifher Steinmeg mit Handwerkzeugen zu dergleichen 
Arbeit 5'/, Tage bedurft haben. 
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Näheres veröffentlicht worden ift, die aber ebenfalld den Metall 
Hobelmafchinen nachgebildet wurde, und demnach einige Ähnlich 
keit mit Hunters Maſchine haben wird. Bon zwei Arbeitern 
au einer Kurbel bewegt, richtet fie täglich 60 bis 70, allenfalle 
bi6 00 Quadratfuß Platten zu. (Ein Steinmep liefert dergleichen 
durch Handarbeit 10 bis 12 Muadratfuß des Tages.) Es fönnen - 
auf ihr Steine bis zu 9 Fuß Länge gehobelt werden. Am zweck⸗ 
mäßigften wurde gefunden, drei verfchiedene Arten von Meißeln 
nach einander anzuwenden, naͤmlich zuerft ein folcher mit zuges 
rundeter (bogenförmiger) Schneide; dann das fogenannte Halb: 
eifen von '), Zoll Breite mit gerader Schneide; zuletzt ein breis 
teres gerades Eifen, aͤhnlich dem Scharier-Eifen der @teinhauer. 

Die Hobelmafchinen für Thonfchiefer, welche man zu Ban⸗ 
gor in Wales beugt, um Billardtafeln u. dgl. abzurichten, 
Geſimswerke zu Ramineinfaflungen ꝛc. darzuftellen, find im Als 
gemeinen wie Metall: Hobelmafchinen eingerichtet; die bei Bear⸗ 
beitung ebener Blächen nöthige Querverfchiebung nach jeden! Zuge 
- oder Schnitte, wird jedenfalls dem Meißel ertHeilt; die Bewegung 
in der Richtung des Schnittes aber bald dem Meißel (bei großen 
und fchweren Gegenftänden) bald dem Arbeitsſtücke (wenn diefes 
nicht von beträcdhtlihem Gewichte if). Eharakteriftifch ift die, 
durch die Weichheit des Steind gejlattete, große Breite des Mei 
feld, welche ungefähr 6 Zoll beträgt; der Meißel ſteht fo, daß 
er mit der Vertifallinie einen Winfel von etwa 3o Grad (alfo 
mit der horizontalen Steinfläche nady der Seite, wohin er ſchnei⸗ 
det, einen Winfel von 120 Gr.) bildet. Aus dem beften Gußſtahl 
verfertigt und angemeffen gehärtet, kann ein folcher Meißel 
1ı?/, Zage arbeiten, ehe er von Neuem gefchärft werden muß. 
Geſimswerk von nicht mehr als 6 Zoll Breite wird mit’ einem 
einzigen Meißel, deffen Schneide die erforderlichen Schweifungen 
enthaͤlt, dargeſtellt. 

Ein weſentlich abweichendes Prinzip hat Pf iſter der von 
ihm erfundenen Stein-Hobelmaſchine zu Grunde gelegt; es iſt 
aber nicht befannt, ob mit vollfommen gutem Erfolge. Von dem: 
felben Grundgedanken auögehend, nach welchem er feine (oben 
ſchon in Kürze befchriebenen) Stein; Saͤgemaſchinen konſtruirte, 
ſuchte er auch das Ebnen der Steinoberflaͤchen durch fägenblatt: 
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ähnliche Vorrichtungen mit Zähnen zu erreichen, und vereinigte 
jogar diefe Art Hobelmaſchine mit der Sägemafchine zu einem 
einzigen Ganzen (I. die Beſchreibung und Abbildung im Kunft- 
und Gewerbe:Blatte des polptechnifhen Vereins für Baiern, 
9ı. Jahrg. oder Band 33, ı845, ©. 351). In der That kann 
die Darflelung einer ebenen Gteinfläche dadurch gefchehen, daß 
man sine dünne Platte von derfelben abfägt, und aus diefem 
Geſichtopunkte if die Wirkung der Pfiſter ſchen ſogenannten Ho⸗ 
belmaſchine zu betrachten, nur mit der Bemerkung, daß jene 
Platte (bei ihrer geringen Stärke uud der vermöge der unregel- 
mäßigen Außenfläche fehr ungleichen Dice) in Stuͤckchen zerbricht, 
folglich das Fortichreiten des Gägeblattd Feine Schwierigkeit fin- 
det, felbft wenn es ſchmal und an einer dicken eifernen Baflung 
befeſtigt iſt. Die Einrichtung eines folden Blattes, hinſichtlich 
feiner Zähne, iſt ähnlich wie die des in Big. 2 (Tafel 377) ger 
jeichneten Sageblattes. Zwei dergleichen: Werkzeuge find in horis 
sontaler Lage (in einer gemeinfchaftlichen Ebene, etwas niedriger 
als die Horizontale obere Flaͤche des Steind) angebracht, und 
Itegen unbeweglidh , während der Stein zwifchen ihnen fich forte 
bewegt; allein nach jedem Min: oder Hergange des Steinblocks 
werden, vermittelft Sanger Stellſchrauben, beide Schneidinftrus 
mente ein wenig näher gegen einander, auf die Mitte zu, vors 
gerüdt, um beim nächflen Gange ein ernenerted Einſchneiden zu 
bewirken, bis auf ſolche Weife nach und nach die ganze Ober: 
fläche des Steins befchnitten ift. Analog ift die Vorkehrung zum 
Blattfchneiden oder Abhobeln der vertifalen Geitenflähen. — Es 
il Mar, daß man auch dad mit Gelenkzaͤhnen verfehene vertifale 
Gägeblatt (Taf. 377, Big. 3, 4) nady der vorfiehend erklärten 
Merhode zum Ebnen der Steine anwenden fann, wie Pfifter 
neuerlich auch gethan hat ; nur’ entfteht der ſehr gewichtige Zweifel, 
ob hierbei nicht ein Machgeben und Ausweichen Gtatt finden 
wegde, wodarch man alle Sicherheit verliert, eine glatte und 
genaue Fläche zu erzeugen. Eo wird angegeben, daß die Mafchine 
mit einem einzigen folchen Blatte in einer Stunde q Quadratfuß 
Marmor oder 37 Quadratfuß mittelharten Sandſtein glatt bear: 
beitet (abhobelt). 
Schli⸗ßlich iſt der Slein⸗Hobelmaſchine von Myers in 
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London (patentirt 1845) zu gedenfen, deren Beſchreibung und 
Abbildung fid) im Bepertory of Patentinventions, April 1846, 
und in Dingler's polytehn. Jonrnal, Wb. 100, ©. 254, bes 
findet. Swifchen zwei flarfen vertikalen ©tändern iſt ein breiter 
and dicker Bußeifenblod auf und nieder beweglich, welcher mit 
einer Anzahl (bis 40 und felb 54) horizontaler und parallele 
viereckiger Löcher zum Ginfleden der Gchneidinfirumente durch⸗ 
bohrt iR. Diefe Inſtramente liegen, zufolge der regelmäßigen 
Anordnung der Löcher, in Reihen dergeſtalt, daß fie die vertikale 
Seitenflaͤche des, unbeweglich vor der Mafchine ſtehenden, Steins 
in geeigneter Weiſe treffen, wenn der eiferne Block vermittelft 
einer Präftigen Gchraubenfpindel langfamı von oben nach unten 
getrieben wird. Die Meißel oder Schneideifen ragen deſto weiter 
aus dem Blocke hervor, je weiter oben fie ihren Plap haben, fo 
daß die zuerft angreifenden unteren vorarbeiten, und Die fpäter 
kommenden obern die Ausbildung der Steinflaͤche vollenden. Um 
Geſimſe zu hobeln befinden ſich in jeder vertifalen Reihe bMeißel; 
die unterfien haben eine folche Geſtalt, daß fie eine Form hervor 
bringen, welche nur ein ſchwaches Vorbild von dem beabfichtigten 
Goſimsprofile darftellt; jeder folgende Meißel nähert ſich diefem 
Profile mehr, und der oberfte il ganz genau darnach geformt, 
weil er die gänzliche Vollendung bewirken muß. — Es fann nicht 
geleugnet werden, daß der Grundgedauke diefer ganzen Erfindung 
hochſt einfach und zweckmaͤßig erfcheiht; aber die erforderliche 
große Menge von Meißeln, deren ridytige Schleifung und Stel. 
lung gewiß ihre bedeutenden Schwierigkeiten bat, und unter wel⸗ 
chen bald Der, bald Jener eine Beſchaͤdigung erleiden wird, mag 
in der Ausführung wefentliche Hinderniffe erzeugen. 

5) Drehen (Dredfeln). — Die Darftelung runder Ge: 
genftände aus Stein durch Anwendung der Drehbank und fchneie 
diger Werkzeuge befchränft ſich gänzlich auf Objekte von geringer 
oder mäßiger Größe, und auf weiche oder mittelmäßig harte 
©teingattungen. In andern Faͤllen muß man feine Zuflucht zum 
Behauen nehmen, und höchſtens dad Schleifen und Poliren if 
alddann mit Hülfe der Drehbank zu verrichten. Die Herſtellung 
von ©tein: Zylindern vermittelft der Kronenfäge if bereits obem 
beſchrieben. 
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Einrihtung und Gebrauchöweife der Drehbank mit ihren 
Syulfögeräthen kann hier als befannt voraudgefeht werden (f. Art. 
Dredslerkunftim IV. Bande). Über die Behandlung einzelner 
Steingattungen im Befondern ift jedoch Kolgendes anzuführen : 

Alabafter läßt ſich auf der Drehbank fehr leicht bearbeis 
ten ; man gebraucht dazu nur wenige Arten von Werkzeugen, naͤm⸗ 
lich Spipftähle zum Vordrehen aus dem Groben, Flach⸗ oder 
Schlichtſtaͤhle zum Feindrehen — Beide von der Beſchaffenheit, 
wie fie bei den Meffingdrehern üblich find; ferner zum Drehen 
feummliniger Profile ein Paar gewöhnliche Zifchler:Stechbeitel, 
von welchen man den einen fonver, den andern konkav bogenför- 
mig anfchleift. Die Spisftähle der englifchen Alabafterdreher find 
vierfantig und von des Befchaffenheit wie jene für Marmor (f. un- 
ten); in Stalien zieht man einen dreifantigen Spitzſtahl vor, 
welcher dadurch hergeftellt wird, daß man eine alte dreiedige Seile 
an ihrem Ende etwas ftumpf anfchleift. 

Über dad Dreben des Meerfhaums it im XI. Bande 
©. 533—537 ausführlich gehandelt. 

Thonfchiefer dreht man mittelft der für Eifen gebräud): 
lichen großen Drehhaden, fo wie der anderen auf Eifen und 
Mefling anwendbaren Werkzeuge, fowohl aus freier Hand als 
mittelft ded Supports. Er it auf den ausgehenden Kanten feiner 
Blätter oder Schichten viel härter, als auf deren Fläche. 

Serpentin und Topfftein werden meiftentheild im 
feifh gebrochenen Zuftande verarbeitet, weil fie dann am weidh: 
ften find; durch das Audtrodinen an der Luft nehmen fie beträcht- 
lid an Hätte zu. Für diefe Steinarten dienen die nämlichen 
Drebwerkzeuge, welche man auf Thonſchiefer gebraucht. 

Zum Drehen des Marmor flellt man fich eine Art Spig- 
ftahl auf folgende Weife dar: Eine vierfantige Stange des beften 
Bußftapld, gegen a Fuß lang und '/, bis ®/, Zoll did, wird an 
jedem ihrer-Enden zu einer fchlanfen, 2 Zoll langen Spige aus⸗ 
gefhmiedet, dann gehärtet und ſtrohgelb angelaſſen; um diefe 
Spigen zu fhärfen, wegt man zwei gegenüberliegende Flaͤchen 
derfelben auf einem Gaudfteine. Beim Gebrauch wird dad Werf: 
zeug unter. einem Winfel von 20 bid 3o Grad gegen die HOber- 
fläche de& Arbeitöftüdes geneigt angehalten, während man Waſ⸗ 
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fer auf den Marmor tröpfeln laͤßt; damit der Stahl nicht ſich er- 
higt nnd die Härte verliert. Trotzdem ftumpft er fich ſchnell ab, 
und muß oft wieder auf die angegebene Weiſe geichärft werben. 
Indem hierbei immer. nur auf zwei Seiten weggefchliffen wird, 
geht die Spitze allmälig in eine ſchmale Schneide über, ‚deren 
Breite man nicht über ein Achtelzoll anwachſen laſſen darf. Iſt 
diefe Grenze erreicht, fo muß die Spitze Durch Ausfchmieden wie⸗ 
der dünn gemacht und auf die urfprüngliche Geſtalt zurückgefuͤhrt 
werden. Zum Dreben feiner Reifen, Gefimöglieder u, dgl. 
wendet: man. einen zasteren Spitzſtahl von der nämlichen Boris 
an. Andere Arten von Drehwerfzeugen werden auf Marmor ge: 
wöhnlich nicht gebraucht ; namentlich find alle jene mit breite 
Schneiden gan; untauglid : was mit den Spipftählen nicht ers 
reicht werden fann, muß man dem nachfolgenden Gchleifen ber 
Arbeit überlaffen. 

Die Bearbeitung desFlußſ paths auf der Drehbank wird 
ſehr vollkommen in England (Derbyſhire) ausgeübt; und unter 
liegt bedeutenden Schwierigkeiten. Da nämlich die Mafle des 
Steind aus zufammengebäuften Kryftallen beſteht, (weßhalb fie 
wie durch und durch zerfprungen ausſieht), und von diefen Kry⸗ 
ftallen wegen ihres vierfachen Blätterdurchganges änßerft gerne 
Theilchen abfpalten ; fo iſt es nicht leicht, eine glatte Oberfläche 
zu erlangen, und oft erfolgen fogar Brüche. Selbſt unter. den 
beiten Slußfpath: Drechölern find daher wenige int Stande, fehr 
dünnwändige hohle Segenftände (Wafen, Becher, Schalen ıe.) . 
zu verfertigen*), was nur mittelft des folgenden Kunftgriffes bei 
der größten Behutfamfeit gelingt. Mittelft Spigeifen und eines 
hölzernen Schlägeld wird der Stein durch Behauen aus dem 
Groben vorgerichtet; dann erhigt man ihn und reibt ihm mit gels 
bem Harz, welches darauf ſchmilzt, erwa ein Achtelzolf tief eine 
dringt, und die Kryſtalle zufammentfittet. Sodann wicd er aus 
dem Groben abgedreht und ein wenig außgehöhlt; wieder erhigt, 
mit Harz eingerieben und weiter. audgedreht. Mit fchrittweifer 
Wiederholung diefer Operationen fährt man bis zur Vollendung 
fort. Sobald die Wandſtärke des Gefäßes ſich ziemlich verringert, 
befördert man die Haltbarfeit deffelben durch Außerliches Umwin⸗ 


*) Kleine Vafen, Büchfen u. dgl. find oft nur ı Linie bis 1/ Linie DER. 
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Einrichtung und Gebrauchsweiſe der Drehbank mit ihren 
Hülfsgeraͤthen kann hier als bekannt vorausgeſetzt werden (f. Art. 
Dreche ler kunſt im IV. Bande). Über die Behandlung einzelner 
GSteingattungen im Beſondern iſt jedoch Folgendes anzuführen: 

Alabaſter laͤßt ſich auf der Drehbank ſehr leicht bearbei⸗ 
ten; man gebraucht dazu nur wenige Arten von Werkzeugen, naͤm⸗ 
lich Spipftähle zum Vordrehen aus dem Groben, Flach⸗ oder 
Schlichtſtaͤhle zum Feindrehen — Beide von der Beſchaffenheit, 
wie ſie bei den Meſſingdrehern üblich ſind; ferner zum Drehen 
frummliniger Profile ein Paar gewöhnliche Tiſchler-Stechbeitel, 
von welchen man den einen Ponver, den andern fonfau bogenför- 
mig anfchleift. Die Spipftähle der englifchen Alabafterdreher find 
vierfantig und von des Beſchaffenheit wie jene für Marmor (f. un- 
ten); in Italien siehe man einen dreifantigen Spitzſtahl vor, 
welcher Dadurch bergeftellt wird, daß man eine alte dreiedige Feile 
an ihrem Ende etwas flumpf anfchleift. 

Über das Drehen des Meerfhaums it im XI. Bande 
©. 532—537 ausfuͤhrlich gehaudelt. 

Thonſchiefer dreht man mittelft der für Eifen gebräud): 
Eichen großen Drebhaden, fo wie der anderen auf Eifen und 
Mefling anwendbaren Werkzeuge, fowohl aus freier Hand als 
mittelft ded Supports. Er iſt auf den ausgehenden Kanten feiner 
Blätter oder Schichten viel härter, als auf deren Flaͤche. 

Serpentin und Topfflein werden meiftentheils im 
feifch gebrochenen Zuftande verarbeitet, weil fie dann am weich: 
ften find; durch das Austrocknen an der Luft nehmen fie beträcht- 
ih an Härte zu. Für diefe Steinarten dienen die nämlichen 
Drehwerkzeuge, welche man auf Thonfchiefer gebraucht. 

Zum Drehen des Marmor ſtellt man fich eine Art Spitz⸗ 
ftahl auf folgende Weife dar: Eine vierfautige Stange des beften 
Gußſtahls, gegen a Fuß lang und '/, bis ®/, Zoll did, wird an 
jedem ihrer-Enden zu einer ſchlanken, a Zoll langen Spige aus⸗ 
gefchmiedet, dann gehärtet und ſtrohgelb angelaflen: um diefe 
Spigen zu fchärfen, wegt man zwei gegenüberliegende Flaͤchen 
derfelben auf einem Sandfteine. Beim Gebraud) wird das Werk: 
zeug unter einem Winfel von ao bid 30 Grad gegen die Ober: 
fläche des Arbeitöftiided geneigt angehalten, während man Wafe. 
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fer auf den Marmor tröpfeln laͤßt; damit der Stahl nicht fich er- 
higt nnd die Härte verliert. Trotzdem ftumpft er fich fchnell ab, 
und muß oft wieder auf die angegebene Weife gefchärft werden. 
Indem hierbei immer nur auf zwei Ssiten weggefcliffen wird, 
geht die Spige allmälig in eine ſchmale Schneide über, ‚deren 
Breite man nicht über ein Achtelzoll anwachfen laſſen darf. Iſt 
diefe Grenze erreicht, fo muß die Spitze durch Ausfchmieden wie⸗ 
der dünn gemacht und auf die urfprüngliche Geſtalt zuruͤckgefuͤhrt 
werden. Zum Drehen feiner Reifen, Gefimöglieder u, dgl. 
wendet. man. einen zarteren Spigftahl von der nämlichen Forin 
an. Andere Arten von Drehwerkzeugen werden auf Marmor ges 
wöhnlich nicht gebraucht; namentlich find alle jene mit breiten 
Schneiden ganz untanglich: was mit den Spitzſtaͤhlen nicht er⸗ 
reicht werden fann, muß man dem nachfolgenden Schleifen der 
Arbeit überlaffen. 

Die Bearbeitung desFlußſ. p athe auf ber Drebbanf wirb 
fehr vollfommen in England (Derbyfpire) andgeübt, und untes- 
liegt bedeutenden Schwierigkeiten. Da nämlich die Maſſe des 
Steind aus zufammengehäuften Kryſtallen befteht, (weßhalb fie 
wie Durch und durch zerfprungen ausfieht), und von dieſen Kry⸗ 
ftallen wegen ihres vierfachen Blaͤtterdurchganged aͤnßerſt gerne 
Xheilchen abfpalten; fo ijt es nicht Teicht, eine glatte Oberfläche 
zu erlangen, und oft erfolgen fogar Brüche. Selbſt unter. den 
beiten Flußſpath⸗Drechslern find daher wenige im Stande, ſehr 
dünnwändige hohle Gegenftände (Wafen, Becher, Schalen ze.) 
zu verfertigen*), was nur mittelft des folgenden Kunftgriffes bei 
der größten Behutfamfeit gelingt. Mittelft Spigeifen und eines 
hölzernen Schlägels wird der Stein durch Behauen aus dem 
Groben vorgerichtet; dann erhigt man ihn und reibt ihn mit gels 
bem Harz, welches darauf ſchmilzt, erwa ein Achtelzolf tief eine 
dringt, und die Kryſtalle zufammenfittet. Sodann wisd er and 
dem Groben abgedreht und ein wenig ausgehöhlt; wieder erhipt, 
mit Harz eingerieben und weiter auögedreht. Mit fchrittweifer 
Wiederholung diefer Operationen fährt man bie zur Vollendung 
fort. Sobald die Wandftärfe des Gefaͤßes ſich ziemlich verringert, 
befördert man die Haltbarkeit deffelben durch aͤußerliches Umwin⸗ 


*) Kleine Bafen, Büchfen u. dal. find oft nur ı Linie bi6 124 Linte DER. 
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deu mit Dünnem Drabte. Schließlich, wenn dad Stück fo duͤnn 
geworben Hit, daß ed beim Durchfehen die Farbe Har und fchön 
zu erfenuen gibt, verfiebt man es zum lepten Mahle mit Harz 
uud polirt ed in derfelben Weile wie Marmor. Der Flußſpath 
nimmt jedoch, feiner größern Haͤrte wegen, nicht fo ſchnell und 
leicht als Marmor den Blau; an, und immer bleibt ein wenig 
Sort in deu aͤußerſt feinen Sprüngen der Oberflächen zurüd, we 
man es zum Theil an des mehr oder weniger tief eindriugenden 
braungelben Bärbung erkennt. — Daß einzige zum Flußſpath⸗ 
Drehen anwendbare Werkzeug if der Gpipfapl. | 

Sandſteine, namentlich die am gewöhnlichfien vorkom⸗ 
wenden weicheren Varietäten derfelben, werden nicht felten auf der 
Drebbauf bearbeitet, nm Sockel, Balnfiraden, Formen für die 
Biungießer und manche andere zunde Begenflände daraus darzu⸗ 
ſtellen. Man bedient fich hierzn des Spipflahls, wis für Mar- 
men. Zum Abdrehen der runden Schleifſteine in den Werfflätten 
(wenn diefelben Dusch längeren Gebrauch unzund geworden find) 
wendet man gewöhnlich eine alte Feile an, welche aufs bis 3 Zoll 
weit vierfautig und verjüngs ausgeſchmiedet wird, fo daß fie am 
Ende nur ein Achtelgoll im Quadrat flarf bleibe; woranf man fie 
wieder härtet. Man fügt diefed Inſtrument auf eine Unterlage 
nahe am Umkreiſe des abzudrehenden Steins, neigt ed nın 20 
bis 30 Brad nady unten, und wendet es fehr oft um, wodurch 
jedeömahl eine neue wirffame Spitze entfteht. Zuletzt wird der 
Grein mit einem flachen Stüde Eifen oder Stahl, oder durch 
Keiben mit einen andern Stüde Sandftein geglättet. 

6. Bohren. — Wenn man hierunter (nach dem eigentlis _ 
den Sinne des Ausdrud6) nur diejenige Verfahrungsweiſe ver- 
fiehen will, wobei durch ein ſchneidiges Werkzeug, vers 
möge angemeflenen Druckes und einer Drehung um die 
Achſe, dad Material zerkleinert fortgefchafft wird, um. ein Loch 
oder eine zylindriſche Vertiefung zu erzeugen: fo ift bad Bohren 
in Stein von fehr befchränfter Anwendung. Viele Steinarten 
fegen ſchon durch ihre große Härte und Feſtigkeit einen zu bedeu⸗ 
tenden Widerfland entgegen, und alle, felbit Die weicheren, wir: 
fen dergeſtalt ſchnell abaugend auf die fHählernen Bohrſchneiden, 
daß die Arbeit zeitraubend und Eoftfpielig wird, Da nämlich bei 
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der Sprödigkeit der Steine, nicht wie aus Holz oder Metall zu: 
fammenhängende Späne gefchnitten werden können, fondern bie 
abgelöften Theile zerbrödelt oder zermalmt, als Sand oder fand: 
artiged Mehl erfcheinen ; fo arbeitet der Bohrer fortwährend un- 
ter Umftänden, welche eben fo fehr und oft in noch höherem Grade 
feine eigene Zerftörung begünftigen , ald daB Fortfchreiten der 
Bohrung befördern: die ſcharfen Steintheilhen wirken auf ihn 
wie ein,wahres Schleifpulver, und führen ungemein bald die Ab» 
ſtumpfung der Schneidfanten herbei, wodurd deren Wirkung 
aufhört. Daher ift dad Bohren nach den für die Metallarbeit 
üblihen Methoden nur in fo fern mit genügendem Erfolg auf 
Steine anwendbar, ald deren Härte und Feſtigkeit nicht einen 
mittleren Grad überfleigt und es fich audfchließlich um Darftel» 
Iung Heiner Löcher handelt. Demnach find Alabafter,, Thonfchier 
fer, Serpentin, — fchwieriger ſchon Marmor und die gewöhn⸗ 
lihen milden Sandfteine, — mit den auf Eifen und Mefling 
dienlihen Bohrern und dazu gehörigen Bewegungsapparaten 
(Bohrrolle, Rennfpindel, Bruftleier) zu behandeln, wenn man 
Löcher bis etwa zu einem halben ZoU Durchmeſſer zu bohren hat. 
Hierbei iſt es vortheilhaft, dad Bohrloch ftetd mit Waffer gefüllt 
zu erhalten, welches theild das Bohrmehl von den Schneiden weg⸗ 
ſpuͤlt, theild die Erhigung des Bohrer verhindert und dadurch 
deflen Härte konfervirt. 

In Steinen von beträcdhtlicher Härte (z. 8. Granit, Por: 
phyr, Achat) müljen Meine Löcher mit Hilfe von Schmirgel ein⸗ 
oder durch gefchliffen werden, wad.ein von dem eigentlichen 
Bohren welentlich verfchiedener Prozeß iſt, obfchon der technifche 
Sprachgebraucd auch hierfür fich de6 Ausdruds Bohren zu ber 
dienen pflegt. Der Bohrer ift alddann weder mit Schneiden ver- 
feben, noch überhaupt von Stahl gemacht; er befteht vielmehr 
aus einem fupfernen oder eifernen Stifte, deſſen Endfläche win: 
felrccht zur Achſe abgerichtet und etwas rauh gemacht iſt. Man 
gibt Schmirgelpslver mit Öhl daran, und bewirkt die Umdrehung, 
unter Anwendung. eines mäßigen Druckes, mittelft Bohrrolle und 
Drebbogen, oder auf einer Drebbant. Die zwifchen den Bohrer 
und den Stein gelangenden Schmirgelförncyen mülfen ſich mehr 


oder weniger in der Oberfläche des erftern feftfegen (meßhalb dem 
Te ſchnol. Encytlop. XVI. 8». 21 
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Eifen das weichere Kupfer vorzuziehen if), werden Davon herum: 
geführt und reiben nach) und nach feine Theilchen ab, welche fich 
wit dem ÄHhle vermengen, während der Schmirgel felbit allmaͤlich 
feine Schärfe verliert. Won Zeit zu Zeit muß man deßhalb den 
Bohrer reinigen und mit frifhem Schmirgel und Opl verfehen. 
Die Arbeit gebt jedenfalls fehr langfam von Statten. Wenn we: 
gen der Größe des beabfichtigten Loched das Herausfchleifen der 
ganzen &teinmajle zu viel Zeit erfordern würde, gebraudt man 
(wie zam Glasbohren, Bd. II. &. 598) einen röhrenförmigen 
Bohrer, der nur eine ringförmige Furche audarbeitet, worauf 
man — wenn nicht gänzlich durchgebohrt wird — den innerhalb 
Diefer Furche ſtehenden Steinzapfen mit Meißeln weghaut. Diefe 
Methode bildet den natürlichen Übergang zur Anwendung der 
fogenannten Kronenfägen, weldye weiter oben — in dem vom 
Steinfägen handelnden Abfchnitte — fchon beſprochen worden find, 
und öfterd zur Verfertigung fteinerner Röhren gebraucht werden. 

Wiewohl nad) dem oben Befagten, die Anwendung gewöhn: 
licher Bohrer faum mehr — wenigſtens nicht mehr mit Vortheil 
— Ötatt finden fann, fobald Löcher von etwas beträchtlichen 
Durchmeiler in Sandftein, Kalkitein sc. herzuftellen find; fo iſt es 
doch Hunter gelungen, einen für ſolche Bälle geeigneten und 
fehr wirkſamen Bohrapparat zufammenzuftellen, indem er auf den 
Gebrauch eined Bohrers mit eigentlihen Schneiden Verzicht 
leiftete, und den Vorgang auf rin gewaltfames Wegfprengen 
feiner Steintheile berechnete, wobei das Werkzeug, unter genüs 
gend flarfem Drucke, feiner ſpitzwinkeligen Kanten bedarf. Fig. 10 
und 11 (Taf. 379) find zwei verfchiedene Aufriffe (vordere und 
Seiten: Anficht) diefer Vorrichtung. Der Bohrer u beiteht au 
einer flach gefchmiedeten, dann glühend gewundenen Stahlfchiene, 
deren ſchmale Seitenflächen, zufolge der legtgedachten Behandlung 
die Lage von weiten Schraubengängen eined doppelten Gewindes 
angenommen haben. Hierin flimmt er alfo mit den amerifanifchen 
gewundenen Molzbohrern überein, Deren Befchreibung im II. Bande, 
&.582—583 mitgetheilt ift. Won diefen weicht jedoch der gegen⸗ 
wärtige &teinbohrer wefentlicy durch die Art der Zufchärfung ab. 
Er ift naͤmlich am untern Ende gerade abgefchnitten und hier durch 
Schleifen dergeftalt dünner zulaufend geformt, daß er eine zur 
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Achſe rechtwinkelig ſtehende ſtarke Kante (ähnlich der eines großen 
Schraubenziehers) darbietet. Das Geſtell iſt trankportabel, und 
wird auf dem Steine A auf die aud den Zeichnungen erſichtliche 
Weiſe angebracht. Es wird aus zwei parallelen vierfantigen Stahl⸗ 
flangen o, o zwei auf diefen verfchiebbaren, mittelft Druckſchrau⸗ 
ben 1,1 zu befeftigenden Hülſen m,m, der die legteren verbinden 
den Baſis n, und dem hierauf lebenden Bügel p, p gebildet. 
t,t ift eine eifeine Schraubenfpindel, welche bei q in dem Bügel 
ihre Mutter hat, und an dem Kreuze v, v umgedreht wird. In 
dem Kopfes diefer Schraube ſteckt das obere Ende des Bohrer u, 
welcher fonach die drehende und niederfteigende Bewegung von t 
mitmachen muß. Dabei wird feine untere Endkante fletig mit 
großer Kraft in den Stein eingedrüädt, und er muß folglich vers - 
möge der Umdrehung die hierbei gefaßte dünne horizontale Stein⸗ 
fhicht wegfprengen. Es ift ſchon oben der Vergleich dieſes Boh⸗ 
rerd mit einem Schraubenzicher aufgeltellt worden; man wird in 
der That die Art feiner Wirkung augenblicklich begreifen, wenn 
man ſich einen Schraubenzieher ſtark auf eine Bläche niedergedrüdt 
und zugleich in Umdrehung gefegt vorftellt. Die Windungen der 
Bohrftange machen, daß das abgelöfete Steinmehl fi in ihnen 
hin aufſchiebt und oben aus dem Loch tritt; fie geben aber auch 
dem Werkzeuge die nöthige Steifigfeit, und verhindern deſſen 
Biegung. Um in diefer Beziehung noch mehr gefichert zu feyn, 
geht der Bohrer durch eine paflende zylindrifch ausgebohrte Büchfe 
im untern Theile des Geſtells; den bereitö in den Stein einge: 
drungenen Theil führt und ſtuͤtzt dad Bohrloch felhft. Jene Büchfe, 
von der man bei r nur den oberften Rand fehen fann, ift ihrer: 
feitö wieder in eine zweitheilige, durch vier Schraubbolzen an dem 
Bügel p befeitigte Kapfel k, k geftellt, und darin durch einen 
Splint oder Keil y an der Drehung gehindert. Zufolge diefer 
Anordnung fann man, wenn ein anderer Bohrer u (zu größeren 
oder Fleineren Löchern) mit der Schraube t verbunden wird, jedes 
Mal leicht auch die Büchfe r auswechfeln. — Um den Apparat 
sum Gebrauche vorzurichten, legt man auf den Stein zwei Quer⸗ 
hoͤlzer c, c, auf diefe die Stangen o, o, und hierüber wieder bie 
hölzernen oder eifernen Saͤttel d,d. Durch ein Loch in jedem der 
Iepteren geht die Schraubenfpindel f, g eines eifernen Ankerd (ſ. audy 
ar? 


32 Steinarbeiten. 


Fig. ı2), der in h fidh gabelartig fpaltet und mit zwei unter den 
Stein hinein greifenden Klauen i, i endigt. Zieht man nun die 
Muttern e,e auf den Schrauben fg fcharf an, fo wird die ganze 
Bohrvorrichtung über dem Steine feft gehalten, und man hat noch 
die Sreiheit, fie längs der Stangen o,o zu verfchieben;; kann alfo 
niehrere in einer geraden Linie liegende Löcher nad) einander boh- 
ren, ohne den Apparat vom Steine loszumachen. Da der Bohrer 
bei jeder feiner Umdrehungen um fo viel fortfchreitet, als die 
Sanghöhe des Schraubengewindes auf t beträgt, fo läßt fich 
hiernach leicht die zu einem Loche von beflimmter Tiefe erforder: 
liche Zeit veranfchlagen. Jenes Schraubengewinde darf nicht fehr 
grob feyn, weil aledann der Widerftand im Bohrloche zu groß 
ausfällt; aber auch nicht zu fein, weil eö in diefem Salle der 
gehörigen Dauerhaftigkeit entbehren würde. Es fcheint, als fönne 
man (in Ermangelung aller. Erfahrungsangaben) etwa eine Linie 
Ganghoͤhe ald zweckmaͤßig annehmen, da dod) jedenfalls eine 
ziemlich weiche Steingattung vorausgefegt werden muß. Würden 
ana vielleicht 12 Drebungen in einer Minute vollbracht, fo fönnte 
man biermit einen ZoU Tiefe erreihen, und bedürfte alfo 5.8. 
ju einem 3 Fuß tiefen Loche nur 34 Minuten. — Der Ingenicur 
Leslie hat die Hunter’fche Bohrmafchine bei den Hafenbauten 
ju Arbroath ein ganzes Jahr hindurch anwenden laffen, um Löcher 
von ı?/, ZoU Weite und g bis 24 Zoll Tiefe zu bohren (ed wird 
nicht angegeben, in welcher Art Steine); die Summe der Läugen 
aller Löcher betrug 30,000 Fuß. 

Das am allgemeinften üblihe, einfachite und wirffamfte 
Mittel, in Steinen Löcher von ı Zoll Durchmeiler aufwärts bie 
zu beliebiger Größe darzuftellen, befteht in dem Aushauen 
mittelſt Meißeln, die man wohl Steinbohrer zu nennen 
pflegt, obwohl fie nicht verfchieden wirfen von anderen Meißeln, 
womit man aͤußere Flaͤchen fleinerner Werkſtücke bebaut, nämlich 
durch Abfprengen größerer oder Meinerer Steinftüdchen. Diefer 
Verfahrungsort iſt bereitS an einer frühern Stelle ald des Mittels 
gedacht worden, durch welches man die zur Schießarbeit in den 
Steinbrüchen erforderlihen Bohrlöcher darfiellt; fie wird aber 
auch bei zahllofen anderen Gelegenheiten angewendet. Jeder 
gewöhnliche ſtarke Meißel ift dazu brauchbar, fofern er nur genü: 
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gend lang (um auf die erforderte Tiefe eindringen zu koͤnnen) 
und fo fchmal ift, daß feine größte Breite den vorgefchriebenen 
Durchmeifer des Loches nicht erreicht. Die Arbeit geht aber am 
rafcheften vor ſich und fällt am beften aus, wenn die Schneide 
weder zu fchlanf noch zu kolbig zugeſchaͤrft iſt (damit ſie Dauer⸗ 
haftigkeit mit zureichender Schaͤrfe vereinigt), und wenn ihre 
Breite nur ſehr wenig unter dem gewünſchten Durchmeſſer des 
Loches bleibt. In erſterer Beziehung muß auf die Haͤrte des zu 
bearbeitenden Steins Rückſicht genommen werden, wonach der 
Zufchärfungs: oder Schneidwinkel etwa zwiſchen 30 Grad (für 
die weichſten Arten), und 70 oder Bo Brad (für die haͤrteſten) 
fhwanft. Sehr zweckmaͤßig gibt man den Steinbohrern, mit wel« 
chen auf hartem oder fehr hartem Material gearbeitet werden muß, 
die Geſtalt der Fig. 8 (Taf. 379), wo ab die Schneide, c eiue 
Verdidung oberhalb derfelben, und d den (nicht in feiner vollen 
Fänge dargeftellten) Stiel bezeichnet. Bohrer wie diefer — naͤm⸗ 
lid mit einfaher Schneide — nennt man Meißelbohrer, 
jum Unterfchiede von den Kronenbohrern, Big. 9, melde 
jwei unter rechtem Winkel fid) freuzende Schneiden ef und gh 
befipen. Letztere find fchwieriger zu verfertigen, daher Foftfpieliger ; 
wirfen aber fchneller und erzeugen leichter ein regelmäßig rundes 
Loch. Beide Arten gebraucht man auf gleiche Weiſe, indem man 
fie nach der Richtung des auszuarbeitenden Loches auffegt, auf 
dad Ende des Stield mit einem eifernen Hammer oder hölzernen 
Klöpfel ſchlaͤgt, und nad) jedem Schlage den Bohrer ein wenig 
um feine Achfe dreht, damit feine Schneide andere Stellen auf 
dem Grunde des Loches trifft. Je weicher oder zerfprengbarer 
der Stein ijt, deito größer fann die erwähnte Drehung feyn, und 
defto flärfere Steintheile werden alddann durch jeden einzelnen 
Schlag abgetrennt. (Man vergleiche auh Bd. IX. Beite36g.) 
Das Audmeißeln fehr großer Löcher mit den Handmeißel iſt 
ein höchſt zeitraubende8 und dadurch koſtſpieliges Gefchäft, zumal 
es hierbei nicht angeht, dem Meißel eine Breite gleich dem Loch: 
durchmeifer zu geben, fondern mit weit fehmäleren Eifen, in fehr 
hartem Geſtein fogar mit Spigeifen gearbeitet werden muß. Man 
bedient fi) dehhalb in Fällen, wo diefe Aufgabe fi) häufig wies 
derholt, mit großen Vortheil einer Mafchine, die man Stein⸗ 
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Bohrmaſchine nennt, obſchoun fie mit eigentlichen Bohrma- 
fHinen nicht die entferntefle Ähnlichkeit bat, fondern mehr oder 
weniger genau dad Aushauen mittelft Handmeißeln nachahmt. 
Solche Bälle treten hauptſaͤchlich bei Verfertigung der Muͤhlſteine 
und bei Herftellung der Wailerleitungeröhren aus Sandſtein oder 
Kalkſtein (Marmor) ein. 

Auf dem Amalgamirwerte zu Halöbrüde bei Freiberg 
(in Sacfen) wird eine Mafchine angewendet, um dad fogenannte 
Auge in die granitenen Läufer für die Erzmühlen zu bohren 
(. Hülſſe's allgemeine Mafchinen:-Encyklopädie, II. Band, 
Leipzig ı844, ©. 449, wo vollfländige Abbildungen zu finden find). 
Der Meißel oder Bohrer hat an der Schneide eine Breite gleich 
dem Durchmeifer des zu erzeugenden Loched, nämlich q Zoll; feine 
Schneidfante ift ſchwach bogenförmig geftaltet und durch zwei 
Facetten unter einem Winfel von go bis 100 Grad zugefchärft. 
Eine fo fehr Folbige Schneide it hier aus zwei Gründen noths 
wendig: erſtens wegen der bedeutenden Härte des Granits, und 
zweitens weil der Meißel durch ſein Fallen aus einer gewiſſen 
Hoͤhe ftoßend auf den Stein wirben muß, wobei er flärfer ange⸗ 
griffen wird als ein Handmeißel, den man ruhig auffept und durch 
Hammerſchlaͤge eiutreibt. Mit feinem Stiele ift der Meißel in 
einer so Buß langen vertifalen Eifenftange befefligt, welche zwi- 
fhen Reitungen auf und nieder geht, durch Däumlinge einer 
- Welle gehoben wird, und frei wieder herab fällt. Die gefanımte 
hierbei mit ihrem Gewichte wirffame Maile beträgt 3oo bis 320 
fähf. Pfund (etwa 260 Wiener Pfund), Nach jedem Stoße, 
während des nächiten Hubes, wird die Bohritange mit dem Boh⸗ 
rer oder Meißel durch einen eigenen Mechanismus ein Plein wenig 
um ihre Achſe gedreht. Zum Betriebe dient ein Wafferrad von 
0.9 Pferdekraft. Es gefhehen 70 bi6 75 Stöße in einer Minute, 
bei gewöhnlich 8 Zoll Hubhöhe. Waller wird nicht in das Bohr. 
loch gegeben, fondern die Bearbeitung findet ganz troden Statt. 
Die Muüplfteine werden von jeder Seite zur Hälfte gebohrt, um 
das Abſpringen größerer Theile von der einen Oberfläche zu ver- 
hüten, und auf beiden Seiten einen reinen Rand des Loches zu 
erhalten. Sobald die zweite Bohrung in die erfte dergeftalt ein» 
ſchlaͤgt, daß Feine Zwifchenwand mehr fieht, fondern nur noch 
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rundum ein freuzförmiger Raud von ungefähr ı Zoll Höhe übrig 
ift (in Folge ter bogenförmigen Geftalt der Bohrerfchneide, 
weihe am Rande weniger tief eindringt als in der Mitte), . 
wird diefer Rand aus freier Hand mittelſt Spigeifen und Schlä- 
gel weggepugt. Sit der Bohrer gut gehärtet und der Stein nicht 
von der härteften Sorte, jo wird in einer Stunde 2 Zoll, im 
entgegengefegten Sale wohl nur ı Zoll tief, bei q Zoll Weite, 
gebohrt. Ein 2 Fuß hoher Stein ift alfo in minbeftens ı= und 
hoͤchſtend 24 Arbeitöftunden durchbohrt. Dazu muß der. Bohrer 
a bis 4 Mal audgefchmiedet und gefchärft werden. Eollte das 
Auge in einen ©ranitftein der angegebenen Größe aus freier 
Hand mit dem Spigeifen durchgehauen werden, fo würden we: 
nigftend 48 Stunden Arbeitözeit erforderlich ſeyn. 

Sehr Ähnlich, jedoch in mehreren Beziehungen vollfcmme: 
ner konſtruirt, iſt die Maſchinerie, welche von R. Blochmann 
für die Stadt Dresden zum Bohren der dort eingeführten fand« 
ſteinernen WBailerableitungsröhten ausgeführt wurde, und fich 
durch treffliche Reiftungen bewährt bat. Eine Dampfmafchine 
von 7 Pferdefräften betreibt ı3 in einer Reihe neben einander 
aufgeſtellte Bohrmafchinen, welche ſaͤmmtlich durch eine einzige 
lange Duumenwelle in Bang gefept werden, und Röhren von 
3 did 10 Zoll Weite bei 5 Buß Länge verfertigen. Ein jeder 
Bohrer befteht aus mehreren in einem gußeifernen Kolben ein« 
gelegten Meißeln, und wirkt durch wiederholtes Herabfallen von 
einer ent[prechenden Höhe gegen den unter ihm befeitigten Stein, 
wobei der Bohrer nach jedem Schlage ein wenig um feine Achfe 
gedreht, und gegen den Bohrer in das Bohrloch hinein ein 
ununterbrochener Waiferftrahl geleitet wird. Ausführliche Dars 
ſtellungen diefes Roͤhrenbohrwerks durch Zeichnungen und Be⸗ 
fhreibung findet man in Hulffes Mafchinen « Encyllopädie, 
Bd. IL. ©. 446, und 3. A. Schuberrs Elementen der Mas 
finenlehre, 2. Abtheil. Dresden ı844, S. 359; diefen beiden 
Quellen entlehnen wir folgenden Auszug. 

Auf Taf. 379 flellt Big. ı die vordere Anſicht und gig, 2 
- eine Seitenanfiht einer Bohrmafchine des Dresdener Nöhren- 
bohrwerko ‚vor. EE ift der zu durchbohrende Stein, BB’ die 
Bohrſtange, welche am untern Eude B den (fpäter zu befchren- 
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benden) Bohrkopf traͤgt. Die Hebung dieſer beiden vereinigten 
Theile erfolgt durch gußeiferne Daumen ı, 3, 3, 4, 5, 6 der 
hölzernen Welle W, mittelit zweier gleicher einarmiger Hebel 
wie a b, von dem Punfte c aus. An diefer Stelle ift auf die 
Bohrftange ein hoͤlzerner Kolben A (vergl. mit Big. 2 den nad) 
größerem Maßflabe gezeichneten Durchfchnitt Fig. 4) loje aufge: 
fhoben, - welcher unten mit eifernen Reifen gebunden, oben mit 
einer eifernen Kappe nn bededt ift, und zwei Sperrfegel dee £f 
trägt. Damit legiere in die Bohrflange eingreifen können, it diefe 
mit rund berumgehenden Kerben verfehen, was dadurch erreicht 
wird, daß man fie auf der. Drehbank in Geſtalt vieler an einander 
gereihter abgeftuster Kegel gedreht hat. Auf dem Kolben A fchiebt 
jich ferner ein eiferner Ring mm, Big. 4; daran fipen die Za⸗ 
pfen cc (welche quer durch die Hebel ab gehend, die Verbindung 
jwifchen diefen und dem Kolben vermitteln), fo wie zwei Fluͤ⸗ 
gel g,g, von denen jeder in einem länglichen Loche den Arm d 
eines der zwei Sperrkegel umfchließt. Die beiden Hebel ab find 
bei b mittelft eined Bretes verbunden, gegen welches von unten 
die Daumen ı, 2, 3, ..... ſich anlehnen, um die Hebel gleich: 
jeitig ald ein, um die Zapfen bei a drehbares, rahmenförmiges 
Ganzes in die Höhe zu heben. Dabei bewegt fich der Ring m gleich: 
falls empor , lehnt ſich gegen den vorfpringenden Rand der 
Kappe nn, nimmt hierdurdy den Kolben A, und vermittelft der 
Sperrkegel die Bohrftange mit. Iſt der Hub vollendet, fo fäut 
die Bohrflange und gleichzeitig der Kolben A nieder. Legterer wird 
hierkei von einer etwas weichen Unterlage (einem mit einem Kiffen 
bedediten Brete) DD, Big. ı, 2, aufgefangen, und fommt zeiti: 
ger in Ruhe als der Ring mm, welcher — nachdemder Kolben A 
fi aufgefegt Hat — noch einen geringen Fallraum zu durchlaufen 
bat, bis er von einem Abfage des Kolbens bei 1,1 ebenfalls auf: 
gehalten und zum Stillſtand gebracht wird. Diefes fehr kurz 
dauernde Niedergehen ded RAinges m (während der Kolben ſchon 
ruht) reiche hin, um mittelft der Flügel g, g die Arme der Sperr⸗ 
kegel fo weit berabzuziehen, daß die Kegel f, f felbft aus der Bohr: 
Range ausgelöfet werden; worauf nunmehr die Bohrftange BB’ 
allein zu fallen fortfährt. Diefer etwas. fomplizirte aber höchſt 
finnreih auogedachte Mechanismus iſt Hier deßhalb nötkig, weil 
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die Bohrſtange bei der allmälidhden Vertiefung des Bohrloches 
immer tiefer und tiefer zu ftehen fommt, folglich der Punft, we 
fie zur Hebung angefaßt werden muß, entiprechend weiter an 
ihr hinauf rückt. 

Das obere Ende C der Vohrftange fchiebt fih durch ein 
Sperr-Rad O (vergleihe den Grundriß Big. 3). Bei dem Auf: 
fleigen de6 Kolbens A wird von demjelben eine Stange G G@’ 
gehoben, welche bei G‘ in einen Winfelhebel G’ HI (Big. «) 
eingreift und deflen Ende I zurüddrädt. Diefed Ende Inan 
zieht (Fig. 3) den um L drehbaren Bügel L K I von K nad 1 
bin, wodurch, der Sciebfegel M das Sperr:Rad O, und fomit 
auch die Bohrflange ein wenig dreht. Während die Leptere nach⸗ 
ber fällt, gebt der Bügel IK L, vermöge ded Gewichtes der 
Stange GG’ in feine anfängliche Lage zurüd, indeß das Spert⸗ 
Rad durch den Sperrfegel N verhindert wird, der ridteprenden 
Bewegung des Schiebfegeld M etwa zu folgen. 

r, Big. ı, 2, ift dad Waflerzuführungsrohr, von dem ein 
Zweig in 8 fich erhebt und dann horigontal nach s’ bid nahe an 
die Bohrſtange geht, an weicher hinab das Waffer in das Bohr“ 
loch Täuft. 

Die Hleinften Bohrungen, welche die Dresdener Oteinbohre 
maſchine herſtellt, haben einen Durchmeſſer von 2 Zoll und ent⸗ 
ſtehen — da fie in maſſivem Steine angefangen und durchge⸗ 
führt werden müffen — durch Zermalmung des Materiald. Den 
hierzu dienenden Bohrkopf zeigt Fig. 5 in Aufriß, Laͤngendurch⸗ 
ſchnitt und Endanfiht oder Grundriß. Er enthält ſechs im 
Kreife angeordnete Meißel, von welchen drei, o, o, o, fo ftehen, 
daß ihre Schneiden in die Peripherie des Bohrloches fallen, 
während die übrigen, v, v, v, nad der Richtung von Halbmeſ⸗ 
fern geflelle find. Außerdem befindet fih im Mittelpunfte_ ein 
fiebenter Meißel w, der etwas (ungefähr um '/, Zoll) Tänger iſt, 
damit er den Bohrer führt, indem er ſtets in der Arbeit voraus 
if, und für fih ein kleineres Loch auf dem Grunde des weiten 
Bohrloches aubarbeitet. Diefer Feine Bohrkopf wird direkt 
an die Stange B angefchranbt, wie der Durchſchnitt zu erken⸗ 
nen gibt. 

Nachdem die Steine mit einem zweißzoͤlligen Loche durch uirh 
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durch verfehen find, wird ein zweiter, dritter Bohrfopf u. ſ. w. 
nach Erforderniß an der Stange befeftigt und durdhgetrieben, um 
allmälig Die Bohrung zu der geforderten Weite zu bringen. 
Diefe fräter angewendeten (Erweiterungs-) Bohrkoͤpfe ha⸗ 
ben ftatt des mittlern Meißeld einen vorſtehenden zylindriſchen 
Zapfen von folder Die, daß er iu dad vorhandene Loch paßt 
und eine Führung abgibt. Webrigens find daran die im Kreife 
geordneten (in entfprechend größerer Anzahl vorhandenen) Meißel 
ebenfalls wechfelweife nach der Richtung der Peripherie und nach 
jener des Halbmeſſers geitellt. Dieß wird einiger Maßen aus 
der Durchfchnittzeichnung Fig. b deutlich, wo int, u zwei die: 
fer verfchiedenen Meißel angegeben find, und mit x der Zapfen 
begeichnet iſt. Solche größere Bohrköpfe werden mit einem runs 
den Loche auf die Bohrflange B gefchohen und vermictelft einer 
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liche Steinflüde ab, weldye durch das fchon vorhandene Loch hin 
abfallen und zwifchen den. hölzernen Unterlagen F, F des Steind 
(Big. ı, 3) einen Ausgang finden. Gewöhnlich geichieht die Er: 
weiterung der Bohrung von 2 zu2 Zoll, fo daß in Allem zu einer 
6b ZoU weiten Röhre drei, zu einer 10 Zoll weiten aber 5 Bohr: 
föpfe nach einander angewendet werden: Wenn die Bohrftange 
durchfchnittlich bo Mal in einer Minute, und zwar gegen 6 Zoll 
hoch, gehoben wird, fo find zum Ausbohren von ı Zoll Stein in 


der Richtung des Halbmeſſers bei einer Röhrenlänge von 5 Fuß 


im Mittel a Etunden nothwendig: das Bohren einer ı0 Zoll 
weiten Röhre erfordert demnad, 20 Stunden Arbeit. Nach einer 
andern (bedeutend abweichenden) Angabe bohrt, wenn 40 Hübe 
von 6 Zoll Höhe in einer Minute gefchehen, der zweigöllige An: 
fangsbohrer durchſchnittlich 10 Zoll und jeder der folgenden Er: 
weiterungöbohrer (mit Vergrößerung des Durchmeſſers um 2 Zoll) 
4 Zoll tief in einer Stunde: hiernach würde zu einer 10zoͤlligen 
Röhre von 5 Fuß Länge eine Gefammt:Arbeitözeit von 66 Stun: 
den nöthig feyn. Allerdings wählt mit jeder neuen Vergrößerung 
des Durchmeſſers die wegzufchaffende Steinmaffe; da jedoch auch 
der Bohrfopf größer und fchwerer, die Anzahl der Meipel ver: 
mehrt ift, fo fallen die Schläge fräftiger und werden mehr Puntte 
bei jedem Schlage angegriffen, wodurch die ungefähr gleich lange 
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Dauer der Arbeitözeit mit den verfchiedenen Erweiterungsbohrern 
begreiflid, wird. 

Die Seftalt, welche die fertigen Steinröhren mit Rüdfidht 
auf ihre Aneinanderfügung bein Legen haben müllen, zeigt 
Sig. 7 (Taf. 379) in Durchſchnitt und Endanfiht. Der Hals 
8 S und die Erweiterung T werden ebenfalld auf der Bohr: 
mafchine,, mittelft angemeflen eingerichteter Bohrköpfe, hervor⸗ 
gebracht. Ä 

In allen Bohrköpfen werden die Meißel durch ein leicht: 
flüffiges Metall (wahrfcheinlid eine Legirung von Zion, Blei 
und Wismuth) befeflige. Der gußeiferne Kopf enthält anf feiner 
untern Grundfläche Löcher, in welche die Stiele der Meißel be: 
quem eintreten, worauf man fie mit dem erwähnten Metallge⸗ 
mifche vergießt. Um Lepteres wieder entfernen zu fönnen (wenn 
die Meißel gefchärft werden müſſen), verfieht man jeded Loch au 
feiner Bodenflädhe mit einem Eleinen feitwärts gehenden, außen 
auf der zylindrifhen Flaͤche des Bohrkopfes ausmündenden Deff: 
nung eo, o (Fig. 6). Wird nun der Bohrkopf umgeſtürzt - (die 
Meißel nach oben gewendet) in eine über Beuer befindliche Pfanne 
geſetzt, fo ſchmilzt dad Metall, läuft aus, und dis Meißel fönnen 
dann ohne Weitered herausgenommen werden. 

7) Schleifen. — Im Allgemeinen verfteht man hier: 
unter eine lange fortgefegte Reibung an harten und mehr oder 
weniger fcharflörnigen Körpern, wodurch feine Theile von der 
Oberfläche des Arbeitöftüdes abgenonmen werden. Aus der Ma: 
tur Diefer Behandlung ergibt fich, dag fie — verglichen mit der 
Bearbeitung durch Meißel, Drebitähle u. dgl., überhaupt durch 
fhneidige Inſtrumente — nur eine langfame Wirkung ausüben 
kann. Deßhalb befchränft fich auch die Anwendung des Schlei- 
fend auf: diejenigen alle, wo andere Verfahrungsarten theile 
nicht mehr dem Zwede entjprechen, theild unausführbar erfchei: 
nen. Da durch Behauen, Hobelu, Abdreben, Abrafpeln — 
überhaupt mittelſt Werkzeugen, welche abfprengend und [ch.a: 
bend wirfen — niemals eine recht glatte Oberfläche erzeugt 
werden kann; fo muß man jederzeit, wenn ein hoher Grad von 
Blätte erfordert wird, zulegt zum Abreiben der noch vorhau⸗ 
denen Raupigfeiten — d. 5. zum Schleifen — feine Zuflucht 
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nehmen. Alsdann iſt das Schleifen nicht mehr eines von den 
Mitteln, durch welche die Geſtalt des Arbeitsſtückes ausgebildet 
wird, ſondern es dient nur zur Verſchoͤnerung der Oberfläche: 
von diefem Gefichtöpunfte aus wird es weiter unten noch abge: 
handelt werden. 

An einigen Bällen tritt jedoch das Schleifen als formbil. 
dended Mittel auf, und hat daher nicht bloß die überall ziemlich 
gleihmäßige Wegnahme einer dünnen Tage von der Oberfläche 
des Arbeitoſtũckes, ſondern ein mehr oder weniger betraͤchtliches 
Eindringen in deſſen Tiefe, und die Entfernung bedeutender Theile 
ſeiner Maſſe an einzelnen Stellen zum Zwecke. Streng genom⸗ 
men gehoͤrt hierzu ſchon das Durchſchneiden der Steine mir un- 
gesahnten Sägen (Schwert: , Kreid: und Kronen-Sägen) unter 
Anwendung des Sandes oder Schmirgeld ; deßgleichen das Boh— 
ren von Löchern mittelft ſtumpfer Bohrer und Schmirgel: langwie— 
ige Verfahrungsarten, zu welchen man bei Bearbeitung harter 
Steine Dadurch genöthigt it, daß fchneidige ſtaͤhlerne Werkzeuge 
auf denfelben rheild gar micht erheblich angreifen, theils zu fchnell 
fi abftunpfen. Da jedoch von diefen Arbeitömethoden bereits im 
Voraudgegangenen die Rede gewefen ift, fo bleibt für jegt nur 
noch der Fall zu erörtern, wo zur Ausbildung Außerer Umriffe 
die ganze wegzufchaffende Portion der Steinmaile durch Schlei⸗ 
fen entfernt, d. 5. in Geſtalt feinen Staubes abgerieben wird. 
Es fpringt von felbft in die Augen, daß diefer Weg zweckmaͤßig 
dann eingefchlagen werden wird, wenn wegen großer Härte und 
Sproͤdigkeit des Steins, oder zufolge der auszuarbeitenden Geftalt 
(falls z. 8. mallice Stüde von geringem Umfange oder dünn: 
wandige hohle Gegenftände verfertigt werden müſſen) die Zurich: 
tung durch Behauen entweder gan; unthunlich, oder auf eine fehr 
unvollfommene und rohe Vorbildung befchränkt bleiben muß. Da: 
her werden die mannichfaltigen Meinen Geräthe aus Achat, Kar: 
neol, Jaſpio, Seuerftein, Granit, Porphyr durch Schleifen dar: 
geftellt. Man verrichtet diefe Arbeit auf harten runden Sand—⸗ 
feinen, welche an einer eifernen horizontalen Achfe befeftigt find, 
und duch Wafferfraft in Schnelle Umdrehung verfegt werden, 
während ununterbrochen aus einer Rinne oder Röhre Wafler darauf 
fließt, und der auf einer Bank liegende, die Büße gegen einen 
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Pfoſten flügerde Arbeiter den Stein mit feinen Händen fefl an: 
drückt. Dergleihen Steine haben oft 5 Fuß Durchmefler und 
ı3 bis 15 Zoll Dide; die Richtung ihrer Umdrehung if eine 
folcye, daß ihe Umkreis ſich vor dem Arbeiter von unten nach 
oben bewegt. Das Schleifen hohler Gegenſtaͤnde (wie Schalen, 
Dofen u. dgl.) erfordert fehr kleine Sandflein&cheiben, die am- 
Außeriten Ende ihrer Achfe ſitzen, fo daß Letztere nicht durch fie 
hindurchgeht, und die breite (bald ebene bald gefrämmte) Flaͤche 
zum Anhalten des Steins benupt werden kann. 

Ein gemeines, nichts defto weniger aber fehr intereffantes 
Beilpiel von gefchliffener Steinwaare find die aus Kalkſtein oder 
Marmor, fogar aus Achat und Holsftein verfertigten Spielkugeln 
(Rnider, Klicker, Marmel, Shuffer vr Schnell 
fügelchen genannt). Sie werden auf einer eigenthümlichen 
Maſchine fabrizirt, welche mit einer Mahlmüple entfernte Aehn⸗ 
lichkeit bat, indem der Schleifftein — eine dide runde Scheibe 
von hartem Sandftein — horizontal gelegt ift, und ſammt feiner 
unterwärts gerichteten eifernen Spindel vermittelt Zriling umd 
Kammrad umgedreht wird. Die obere horizontale Fläche dieſes 
Steine enthält Fonzentrifche Rinnen oder Furchen von geringer 
Tiefe, in welche einige hundert Steinflüdichen, mit dem Hammer 
in Geſtalt unregelmäßiger Würfel mit gebrochenen Eden zuge 
richtet, aufein Mal eingelegt werden. Darüber fommt ein ſchwe⸗ 
rer, runder, mühlfteinförmiger Klop von Eichenholz zu liegen, ber 
mit feinem eigenen Gewichte auf den Steinchen laftet, aber feine 
Drehung annehmen kann. Durch ein Seil und eine Winde wird 
derfelbe beim Einbringen und Heraußnehmen der Steinchen in 
die Höhe gezogen. Cine fiehende Zarge oder Einfaffung fchließt 
den Muplftein und den Klog gemeinfchaftlich ein. Die Wirkung 
dieſes Apparates ift eben fo einfach als überrafhend. Während 
der Stein in rafcher Umdrehung begriffen ift, der Klotz aber rubt 
und nur drüdt, find Die zwifchen beiden befindlichen Pleinen Stein» 
brocken genöthigt, eine rollende Bewegung anzunehmen, vermögs: 
welcher fie ſich allmälig abichleifen und zulegt die Augelgeftalt 
befommen. An dem Waflerrade, wodurch die Vorrichtung getrie⸗ 
ben wird, befinden fich einige Schöpfeimer, um Waſſer gu beben,. 
welches oben in eine Rinne ausgegoffen wird, und aus biefee 
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zwifchen den Mühl: oder Eichleifftein und den Holzklotz Täuft. 
Das vollfommene Abrunden der Steinchen erfordert , wenn fie 
aus Kalkitein oder Marmor beftehben und von mittlerer Größe 
find, eine halbe Stunde oder nicht viel längere Zeit; die Bear: 
beitung der Achat- und Holzſtein Kugeln geht jedoch langfamer 
von Statten. Politur gibt man ihnen auf der nämlihen Mas 
fine, nadhdem man eine zinnerne Platte untergelegt bat. — 
Die Meinften Kugeln meſſen weniger als einen halben Zoll, die 
größten gegen anderthalb Zoll: Die Geſtalt fällt fo richtig aus, 
Daß ich. beim Nachmeflen dreier auf einander rechtwinfelrger 
Durchmeſſer felten Differenzen von '/.. Linie, und faft niemals 
größere entdecken konnte; je nach Größe der Kugeln betrug die 
Abweichung des Fleinften Durchmeſſers zum größten !/,,; bi '/,s05 
oft war fie unmeßbar. Die Achatkugeln boten mir beträdhtlichere 
Ungenauigkeiten dar, nämlich von !/,, bid */, Linie, oder '/ıso 
Bis !/,; ded ganzen Durchmeiferd. 

Geſimswerk in Marmor ıc. kann durch Schleifen viel Teich: 
tee und genauer bergeftellt werden, ald durch Aushauen. Es 
wird für diefen Fall eine Mafchine angewendet, in welcher der 
GStein in horizontaler Lage befeftigt, und eine nach dem Geſims⸗ 
profile mit Erhöhungen und Vertiefungen verfehene Metaliplatte 
mit angemefjenem Drude bin: und hergefchoben , zugleich aber 
ſcharfer Sand mit Waller gemengt zwifchen die reibenden Ober: 
flächen eingeführt wird. Jede horizontale Steinfägemafchine (wie 
5.8. bie weiter oben befchriebene von Tullock) kann fehr leicht 
als Schleifmafchine gebraucht werden, wenn man in dem Gatter 
ftatt der Sägeblätter die zwedmäßig geftalteten (eifernen oder 
fupfernen) Schleiftlöge anbringt. Die Zuführung von Sand und 
Waſſer gefchieht durch Löcher, welche in diefen Klößen, von oben 
bis unten durchgehend, ausgehöhlt find. — Wildes in London 
bat eine Sefimöfchleifmafchine mit drehender Bewegung angeges 
ben. Sie enthält einen gußeifernen Zylinder, deffen Umflaͤche 
nach dem beliebigen Profile auf der Drehbank ausgearbeitet if. 
Mit feiner Horizontaten Achfe wird diefer Zylinder fehr raſch um⸗ 
gedreht (600 biß 700 Umläufe bei einem Durchmeiler von ı8 Zoll), 
während der Stein laugfam darunter dDurchgeht, und Sand mit 
Waſſer auf Die Arbeitsftelle fällt. Um nachher die Politur zu 
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geben, dient ein gleicher Zylinder von harter Bleilegirung oder 
Holz, und — jlatt des Sandes — gepulverter Bimöſtein, zuletzt 
Zinnafche. | 

IT. Vollendung und Verfhönzrung der Ober: 
flächen. — Hierher gehört zunaͤchſt, ald die wichtigfte und all⸗ 
gemeinſte Zurichtung der aus Stein verfertigten Begenftände: 

ı) das Schleifen (Blartfchleifen) und Poliren — 
Grobe Arbeitögegenflände werden weder der einen noch Der andern 
diefer Operationen unterworfen. Manche andere werden nur ger 
ſchliffen, die feiniten aber gefchliffen und polirt. 

Das Schleifen und das Poliren unterfcheiden ſich von ein⸗ 
ander in ihrem Erfolge Dadurch, daß Erftered eine mehr oder we: 
niger feine Glätte, jedoch ohne Glanz, bervorbringt, Leptere® 
hingegen, durch Steigerung der Slätte auf den hoͤchſten Grad, 
den Glan; gibt. Ihrem Wefen nach flimmen diefe beiden Bears 
beitungen in fofern überein, alö die eine wie die andere in dem 
Wegreiben der vorhandenen Rauhigfeiten belebt; doch folgt aus 
dem eben Geſagten von felbii, daß das Schleifen jederzeit dem 
Poliren vorangehen muß, und daß bei Legterem feinere, weniger 
eindringend wirfende Abreibungsmittel benügt werden müſſen. 
Im Befondern bat fi die Auswahl unter den Schleif- und Po- 
liemitteln nad) der Härte und fonftigen Befchaffenheit des Steins, 
die Art ihrer Anwendung nad) der Seftalt und Größe des Arbeits. 
flüdes zu richten. Zum Schleifen der härteiten Steingatturgen 
dient hauptfächlich Schmirgel ; auf ſolchen von mittlerer und ge⸗ 
ringer Härte gebraudt man Sandflein in Stücken, Sand, Bims⸗ 
ftein in Stuͤcken und ald Pulver, zum heil auch feinen Echmir. 
gel und in einzelnen Fällen noch andere Subſtanzen, die unten 
erwähnt werden follen. Polirmittel für Stein find Zinnafche, 
Kolkothar (Eifenroth, Bd. V., &. 389), ungelöjchter Kalk, Tri« 
pel, Knochenafche (gebranntes Schafbein); für die weichften Arten 
auch gelöfchter Kalk und Kreide. Auf Steinen von weißer Farbe 
dürfen nie Schleif: und Poliemittel gebraucht werden, welche 
durch die von ihnen in den Poren zurüdbleibenden Theilchen eine 
Befhmupung verurfachen fönnten. Die Anwendung der Schleif: 
oder Polirmittel im naffen Zuſtande befördert die gute und 
gleichmäßige Wirkung, findet daher ſaſt ohne Ausnahme Statt. 
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Handelt es ſich um die Bearbeitung eines großen Arbeits: 
ſtäckes mit ebener Flaͤche, ſo wird dasſelbe unbeweglich hingelegt, 
und eine gehoͤrig ſchwere Platte (nach Umſtaͤnden von Stein, 
Metall oder filzbekleidetem Holze) darüber hin und hergezogen, 
während man das geeignete Schleife oder Polirpulver zwiſchen 
die beiden reibenden Flaͤchen bringt, und dadfelbe fo oft als no» 
thig erneuert. Sehr oft werden hierzu Dafchinen angewendet, 
welche man am beften fo einrichtet, daB mit der Längenbeweguug 
Deu -Schleifplatte eine eben fo abwechlelnde Querfchiebung des 
unter ihr befindlichen Arbeitöftüdes verbunden wird, wodurd) cine 
gleichmäßigere Einwirkung auf alle Punkte der Flaͤche zu erlangen 
it. Dan findet diefe Anordnung z. B. bei einer englifhen Ma⸗ 
ſchine zum Schleifen und Poliren von Marmor: und anderen 
©teinplatten, welche mit einer Steinfägemafchine verbunden und 
in folgenden Werken abgebildet ift: Rees, New Cyclopaedia, 
Vol. as, Artikel Marble; Barlow, Treatise on the Manufac- 
tures and Machinery of GreatBritain; Hartmann, encyklo⸗ 
paͤdiſches Handbuch des Mafchinen: und Fabrikenweſens, I. Bd. 
S. 475. — Nah Wildes Erfindung kann das Schleifen und 
Poliren ebener Flaͤchen mittelt eines genau abgedrehten glatten 
Metallzylinders gefchehen, der ſich mit großer Geſchwindigkeit um 
feine (horizontale) Achfe dreht, und dabei gegen die Bläche des 
unter ihm langſam Durchgehenden Steine reibt, welche mit dem 
angemefjenen pulverigen Mittel und Wafler verjehen wird. 

An Stein ausgehauened gerades Gefimswerf wird nad) 
derſelben Weife glatt gefchliffen und pelirt, wie eine ebene Flaͤche, 
nur daß der reibende Körper die zu dem ©efimöprofile paffende 
Geſtalt Haben muß. Mafchinen find auch bier leicht und zweck⸗ 
mäßig anwendbar ; jedoch verfieht es fich von ſelbſt, daß das 
Arbeitöftüd feine Querbewegung empfangen kann. 

Munde Gegenſtaͤnde, feien fie nun gedrechfelt oder durch 
Behauen dargeftellt, werden auf der Drehbank gefchliffen und 
polirt, indem man fie an der Spindel derfelben einfpannt, im 
Drebung um die Achfe ſetzt, und den reibenden Körper (ein au⸗ 
gemeflen geformted Stück Stein, Metall oder Holz), mit dem 
Schleif⸗ oder Polirmittel verfehen, feſt dagegen anhält. 

Zur Bearbeitung folcher Stüde, deren geringe Größe die 


Glattfchleifen und Poliren. 837 


Haltung ud Regierung mir der Hand geflattet, und welche ent⸗ 
weder ebene oder einfach. gekrümmte konvere Flächen darbieten, 
eignen fih Schleife und Polir Scheibeu, auf welde man die 
pulverigen Mittel, mit. Waller angemacht, aufträgt. Solche 
Scheiben find von der Geſtalt gewöhnlicher Schleifiteine, und 
werden wie diefe in drehende Bewegung geſetzt, während man das 
Arbeitftüß anhält und zweckmaͤßig wen)et: fie beftehen aus feis 
nem Sandſtein oder aus Holz, und find im letztern alle oft mit 
einem Ringe von Zinn oder Blei umgeben, fo daß die Arbeit auf 
diefer Metallfläche vor fich geht. Mit fehr Kleinen Scheiben, 
welche am dußerften Ende ihrer Achfe fisen und auf der frei 
fiehenden Flaͤche eine ebene oder eine konver gefrümmte Geſtalt 
haben, können auch einfach geformte Höhlungen oder Vertiefuns 
gen bearbeitet werden, wobei bald die breite Bläche, bald bie 
Randfläche der Scheibe in Benutzung kommt. 

Iſt endlich der aus Stein verfertigte Begenftand von folder 
Art, daß feine Oberfläche vielerlei, zum heil fleine, Hervorra⸗ 
gungen und Vertiefungen darbietet, deren Form und Gtellung 
feine der bieher angezeigten Methoden zuläßt (wie namentlich ' 
bei faft aller Bildhauerarbeit der Fall zu feyn pflegt); fo bleibt 
gewöhntich fein anderer Ausweg, als fih eines Fleinen Haud⸗ 
fchleiffteins, eines mit dem Schleif» oder Polirmittel verfehenen 
Holzitäbchens 2c. zu bedienen, oder das mit Waller benepte puls 
verige Mittel auf einen Lappen zu geben, mit dem man die Stein⸗ 
oberfläche abreibt. 

Folgende Bemerkungen betreffen das Schleifen und Poliren 
der gebräuchlichfien Steingattungen im Einzelnen. . 

Alabafter. Zum Schleifen wirkt feines (am beften ge: 
ſchlaͤmmtes) nafled Bimsſteinpulver oder (auf großen Flächen) 
ein in Waſſer getauchtes Stück Bimsöſtein recht gut; aber e6 
verdirbt leicht die fchöne Weiße des Steins, und ift daher nur 
auf bunten Alabafter zu empfehlen. Den weißen fchleift man lieber 
mit naßgemachtem Schachrelhalm. Bei Gefimswert und anderen 
verzierten Iheilen findet Glaspapier (ſteifes Papier, auf welchem 
mittelft Leim feines Glaspulver befeſtigt ift) vorcheilhafte Anwen. 
dung; das Schleifen Hiermit gefchieht immer troden. Bevor man 
zum Poliren fchreitet, wird der auf eine oder die andere Art ‚ge: 
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ſchliffene Alabafter mit einem Brei von gelöfchtem Kalk und Waſ⸗ 
fer abgerieben, wodurch eine reine und fein matte Oberfläche ent⸗ 
ſteht. Als Polirmittel gebraudt man gelöfchten Kalk mit Seifen: 
waſſer auf einem Läppchen; und es iſt gut, diefer Mifchung gegen 
das Ende etwa fein gepulverten und gefchlämmten Talk (foge: 
nannted Federweiß) zuzufegen, indem hiervon zarte Theilchen in 
den Poren des Alabaſtees zurücbleiben, und demfelben einen 
eigenthümlichen angenehmen Atladglanz verleihen. Auch ein Brei 
von Milh, Seife und gefchlämmter Kreide polirt gut, zumal 
wenn zum Schluffe trocken mit erwärmtem Flanell abgerieben wird; 
allein: der weiße Alabalter wird hiernach gelblich. 

Meerfhaum wird gefcliffen, indem man ihn mit feinen 
eigenen Drehfpänen troden abreibt, oder mit Schachtelhalm (der 
vorläufig in Waller eingeweicht wurde) überfährt. Politur nimmt 
er, wegen feiner poröfen Befchaffenheit, direft nicht an. Man 
befireicht ihn daher kalt mit weißem Wachfe, und reibt diefed 
mittelft eines Flanell⸗Lappens ein, fo daß es eine Art Firniß dar: 
ſtellt; oder traͤnkt ihn mit geſchmolzenem Wachfe, und polirt dann 
mit fein geſchlaͤmmtem Zripel, fchließlich aber mit getöfchtem Kalt, 
welche beide mit etwa Waller auf einen Lappen gegeben werben. 

Thonſchiefer ift Teicht mit naſſem Bimoſtein glatt zu 
fehleifen, aber an fih — feiner Weichheit und Porofität halber — 
feiner Politur fähig. Man fann ihn jedoch mit einem Anflriche 
verſeben, der aus 7 Theilen Leinöhl, 3 Theilen Steinfohlentheer- 
oͤhl, ı Theil Afphalt und ı Theil zerriebener Umbra zuſammen⸗ 
gefept wird; dann zu 75 bis 800 R. erwärmen, um dad Einzie⸗ 
ben diefed Firniſſes zu bewirfen; endlich nach dem Erfalten mit 
najlem Bimoſtein fchleifen und mit najlem Tripel politen , wos 
durch er Glanz annimmt. 

Serpentin und Topffteia werden mit einem in Waſſer 
getauchten feinen Sandfleine gefchliffen, und mit Tripel naß polirt. 
Glaspapier und Schmirgelpapier find gut zum Feinfchleifen Bleis 
ner Gegenitände. Die Politur fallt gewöhnlich nicht [chön aus, 
und wird oft durch Einreiben von Wachs erfegt, welches als eine 
Art ziemlich glänzenden Firniffes wirkt. 

Marmor. Die gröbfle Rauhigkeit wird durch trockenes 
Abreiben mit einem Stüde Bimsflein oder eines Pleinförnigen 
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Sandfleind weggenommen; den letztern fann man auf großen 
ebenen Zlähen aud fo anwenden , daß. najler Sand (anfangs 
geober, nachher flufenweife feinerer) untergeflrent ‚wird. Das 
dann folgende Feinſchleifen gefchieht mittel naflen Bimeſtein⸗ 
pulvers auf Holz, Kupfer, Blei oder (bei Bildhauerarbeit) auf 
einem Lappen; bei Dunfelfarbigem Marmor kann Schnuirgel (mit 
Waller) angewendet werden. Bei kleinen Gegenfländen leiftet 
Glaspapier oder Echmirgelpapier gute. Dienfte. Auf Bildhauer: 
arbeiten von weißem Marmor ift fein zerſtoßener und gefiebter 
weißer Marmor felbft, ſtatt des Bimsfteinpulverd, zweckmaͤßig 
anzuwenden, und zwar mittelft eines in Waſſer getauchten feine 
nen Lappend; es entitebt dadurch, wenn nachher mit weißem 
Flanell troden gerieben wird, ein fanfter Glanz, welcher für nadte 
Theile der Figuren fehr angemeffen ift. Eigentliche Politur er⸗ 
theilt man dem Marmor durch Zinnafche, fehr feinen Schmirgel,. 
Kolkothar oder Knochenaſche. Die Zinnaſche ift für weißen 
Marmor unerläßlich ; fie wird mie Waller auf Hol; oder einem 
Lappen gebraucht, von Einigen auch nur troden mittelft eines 
Tuches heftig aufgerieben, bis der Stein fidy erwärmt. Schmirgel, 
Kolkothar und Knochenaſche (pulverifirted gebranntes Schafbein) 
werden auf buntem Marmor angewendet, und zwar jederzeit naß. 

Sandſtein it vermöge feiner koͤrnigen poröfen Struktur. 
völlig ungeeignet, Politur anzunehmen ; ja felbft ein fehr feiner 
Schliff ift darauf nicht Hervorzubringen. Man begnügt fich deß⸗ 
halb damit, die Gegenftände. mit einem trodenen Stüde deffelben 
oder eines etwas härteren Sandſteins abzureiben. 

Auf Flußſpath kann man den Schliff durch naſſes 
Bimsſteinpulver oder Schmirgel, die Politur mittelft Kolkothar 
oder Zinnafche geben. 

Die aus Ahat auf Sandfleinen geichliffenen Gegenſtaͤnde 
werden mit feinem Thon oder zerfioßenem Nöthel polirt, welche 
man fogleich auf den Schleifitein ſelbſt aufträgt, wenn Beine fehr 
feine Politur verlangt wird; dagegen auf Scheiben von Hol; 
(mit oder ohne Zinnbelleidung) gebraucht, falls ein fhöner Glanz 
entſtehen fol. 

Granit erfordert nicht nur feiner grojen Härte wegen ein 
langwieriged Verfahren beim Schleifen und Policen, fondern 
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bietet auch noch eine eigenthuͤmliche Schwierigkeit in ſofern dar, 
als feine Gemengtheile (Quarz, Feldſpath, Glimmer) äußerft 
verſchiedene Härtegrade befipen. Diefer Umftand macht, dab fi 
gerne der ganz weiche Glimmer heraus jchleift, wenn der Feld⸗ 
fpath erfi wenig, und der Quarz; noch weniger angegriffen ift, 
wodurch alfo eine unebene löcherige Oberfläche entiteht. Zu polir- 
ten Gegenſtaͤnden eignen ſich deßhalb vorzüglich nur die fehr quarz⸗ 
seihen und an Slimmer armen (wenigſtens den Glimmer in fehr 
feinen Theilchen enthaltenden) Granite. Das Schleifen wird mit: 
telſt ſcharfen Quarzfandes und Waller verrichtet, indem man 
diefe auf den Stein trägt, und letzteren dann mit eilernen Schie: 
nen oder Platten überfährt.: Später wendet n:an Schmirgel in 
mehreren auf einander folgenden Abftufungen der Feinheit an, 
ebenfalls naß, und zwar mit Hüſlfe entweder der Eifenplatte, 
‚oder eines Reibers von Holz, deilen Hirnfeite auf den Stein zu 
liegen fommt. Zum Poliren gebraudt man Kolfothar mit Waffer 
auf einem mit Filz befleideten Reiber; bei Meinen Gegenftänden 
ungelöfchten Kalt mit Branntwein. 

Dem Granit ähnlih wird der Porphyr behandelt; ale 
Heiber Heim Schleifen deffelben fann, ftatt Eifen oder Hol;, ein 
anderes Stück Porphyr benupt werden, da hierin die Gemeng- 
theile eine gleichmäßigere Härte haben, ald im Granit, und folg« 
lich die glatte Flaͤche fich beifer Fonfervirt, 

2) Das Färben. — Weißer Marnıor und Alabafter wer: 
den zuweilen fünftlich gefärbt, entweder auf der ganzen Oberfläche 
oder nur flellenweife, um Adern u. dgl. bervorzubringen. Der 
Stein darf nur gefchliffen, aber noch nicht polirt feyn, um die 
Barben gut anzunehmen; Tegtere dringen jedenfalls nur auf eine 
geringe Tiefe ein. Man gebraucht als färbende Mittel theile 
Metallfalzauflöfungen (5. B. Eifenvitriol zu Gelb, Aupfervitriol 
zu Grün, falpeterfaured Silberoryd oder Chlorgold, beide mit 
viel Waffer verdünnt); theild Tinkturen verfchiedener Pflanzen: 
pigmente (Gummigutt, Kurfumewurzel, Drachenblut, Alkanna⸗ 
wurzel, Braſilienholz, ze.) mit Weingeift oder ätherifhen Ohlen 
(Lavendelöhl, Terpenthinöhl) bereitet. Nachdem die Farben auf: 
getragen find) erwärmt man den Stein, um dad Einziehen der- 
felben zu befördern. 
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Granit fann durch Faͤrbung manchmal bedeutend verfchönert 
werden, namentlih wenn er viele und große weiße Feldſpath⸗ 
theile enthält, da diefe es hauptfächlich find, welche die Farbe 
annehmen. Es taugen dazu die Auflöfungen einiger Metallfalze, 
z. 8. GBoldauflöfung zu Purpurroth, "&rünfpan in Ammoniaf 
aufgelöfet zu Grün, hromfaures Kali zu Selb. Man ftreicht die 
gewählte Flüſſigkeit mit dem Pinfel auf den fein gefchliffenen 
aber noch nicht polirten Stein, fegt ihn dana dem warmen Som 
nenfcheine aus, und wiederholt die Behandlung einige Mal. 

Achat erleidet, wenn er einige Zeit in heiße Ohl gelegt, 
dann rein abgewifcht yad in Witriolöhl gekocht wird, eine merke 
würdige und fchöne Veränderung, indem fich einige Stellen def- 
felben, die am meiften hl eingefogen haben, durch deſſen Ver⸗ 
kohlung ſich ſchwaͤrzen, andere dagegen unverändert bleiben oder 
fogar noch weißer werden. | 

3) Über Ägen in &tein ift der Artikel »Agen« im J. Bande 
©. 183 — 184 nachzufehen. 


B. Bearbeitung der Shmudfleine. 


Diefer Abfchnitt begreift die Zurichtung der Edel: und Halb: 
edrlfleine zu Gegenfländen des Schmuckes, welche auf zweierlei 
Weile Statt findet; nämlich 1) durch Bildung einer regelmäßigen 
von glatten und glänzenden Flächen begrenzten Form; =) durch 
Ausarbeitung entweder vertiefter oder hervorfpringender Zeich⸗ 
nungen auf dazu geeigneten größeren Flächen. Das erflere Ver: 
fahren (bei weitem das allgemeinfte und wichtigfte) wird am 
zweckmaͤßigſten mit dem Ausdrude Steinfhleiferei bezeich⸗ 
net; für das zweite wählen wir die (wenigftend theilweife übliche, 
wenn gleich uneigentliche) Benennung Graviren in Stein. 
Der Name Steinfhneiderei, der öfters ſpeziell hierfür ge: 
braucht wird, begreift in feinem gewöhnlichen auögedehnteren 
Sinne alle genannten Arbeiten zufammen, welche dad mit einan« 
der gemein haben, daß ihnen — bei der Härte und geringen 
Größe der behandelten Steine — zur Erreihung ihres Zweckes 
fein anderes Mittel zu Gebote ſteht alo das Schleifen, d. h. die 
Abreibung Höchft feiner Theilchen mittelt harter und ſcharfer puls 
verförmiger Subſtanzen. Die Steinfchleiferei im Beſondern pflegt 
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"man wieder zu unterfcheiden in die Diamantfdhneiderei, 
die Edelftein: oder Klein: Beinfhneiderei und die 
Balanterier oder Groß⸗Steinſchneiderei. 

ı) Diamantfchneiderei. — Der Diamant, ald der 
härtefte befannte Nuturförper, fann nur wieder mittelit Diamant 
"bearbeitet werden, welchen man in Geftalt eines feinen Pulvers 
(Diamantbort) anwendet. Man bereitet dagfelbe aus ſchlech⸗ 
zen ganzen Diamanten ; ferner den Splittern und fonfligen Ab- 
. fällen, welche ſich bei den vorbereitenden Operationen des &Spal- 
tens un) Schneidend (f. unten) ergeben. Das: Pulvern gefchieht 
‘in einem kleinen Moͤrſer, von gehärtesem Stahl, der nad) 
der Form eines Uhrglafes ausgehöhlt it, mittelft eines ebenfalld 
gehärteten ftählernen Stempeld, deilen Rundung die Mörfer: 
. vertiefung ausfüllt. Nachdem man die Splitter ıc. in die Mitte 
des Mörfers gelegt und mit ein wenig Baumoͤhl benept hat (dar 
‚mit nichts herausfpringen oder verſtauben fann), fept man den 
Stempe: darauf, ſchlaͤgt dilfen mit einem Hammer und gibt ihm 
dann mit der Hand, unter ſtarkem Niederdrücken, eine leichte 
kreifende Bewegung, bis das Pulver fein genug zerrieben ift. 
Folgende etwas verfchiedene Art von Mörfer wird ebenfalls häufig 
angewendet. Man verfchafft fich einen Zylinder von Stahl, 2'/, Zoll 
hoch und ı'/, ZoU im Durchmeſſer, und bohrt im Mittelpunkte 
der obern Grundfläche ı'/. Zoll tief ein Loch, welches innen mit 
halbfugeliger Geſtalt endigt. Auf diefe Weife behält die Mörfer: 
wand rundum '/, Zoll, und der Boden an der fhwächlten (mitt⸗ 
lern) Stelle ı Zoll Die. Der Stößel wird aus einem 2 Zoll 
langen, zylindriſch abgedrehten, fehr nahe /, Zoll ſtarken Stahl: 
koͤrper gebildet, der vermoͤge einer halbkugeligen Zurundung an 
ſeinem untern Ende die Moͤrſerhoͤhlung vollkommen ausfuͤllt, wenn 
er bis auf den Grund eingeſchoben wird. Am obern Ende erhaͤlt 
derſelbe einen 4 Zoll langen Quergriff, an welchem man ihn mit 
der Hand faßt, um durch Drehung unter Niederdrücken das Pul⸗ 
ver im Moͤrſer zu zerreiben, nachdem man die Zerkleinerung der 
eingelegten Diamantſtückchen durch Hammerſchlaͤge auf den Stößel 
ſchon ſo weit getrieben haͤt, als es angeht. Der Moͤrſer wird in eine 
paſſende Vertiefung eines Holzklotzes geſtellt, der ihm als Fuß dient. 
Da die Groͤße den Werth des Diamants, wie der Edelſteine 
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überhaupt, fehr bedeutend erhöht, fo findet eine, Zertheilung 
in der Regel nur bei fehlerhaften Steinen Statt, welche im In: 
nern Flecke oder Riſſe enthalten. Indem man hierbei die Tren- 
‚nungsflädhen durch die Fehlſtellen legt, werden legtere beim nach⸗ 
herigen Schleifen gänzlich weggenommen, und man erhält zwar 
Kleinere aber tadellofe Stüde, deren Sefammtwerth den. Werth 
des mangelhaften ganzen Steins überfteige. Außerdem wird öfter® 
eine Zertheilung mit folden Diamanten vorgenommen, die ihrer 
natürlichen Form nach einen funftgemäßen Schliff nicht zulaffen 
würden, ohne einer zu langwierigen Arbeit zu bedürfen. Da 
nänlich die Formung durch dad Schleifen viel Zeit in Anſpruch 
nimmt, fo trachtet man fo viel möglich alles Überflüffige vorber 
auf andere Art wegzufchaffen. Jedoch ift in diefer Beziehung zu 
bemerken, daß zuweilen der Vorzug einer vollkommen regelmäßigen 
Geftalt aufgeopfert wird, wenn man fürchten müßte, denfelben 
mit einer beträchtlichen, den Werth des Steine fehr herabfegen- 
den Verfleinerung zu erfaufen. 

- Die Zertheilung der Diamanten, oder das Abnehmen grös 
Berer Sragmente von denfelben, geſchieht gewöhnlich durch Spal⸗ 
ten (Klieven), deilen Ausführung auf den natürlichen vier: 
fahen Blaͤtterdurchgang -— Spaltbarfeit parallel zu fämmtlichen 
Slächen des Dftaederd8 — fidy gründe. Man rigt mit einem an⸗ 
dern Diamant eine Furche auf der Oberfläche des zu fpaltender. 
Steins, ſetzt in diefelbe die Schneide eines feinen meflerförmigen 
Meißels oder eines ſtumpfen Rafirmeifers ein, und fchlägt raſch 
darauf mit einem Eifenftäbchen oder einem Meinen Hammer. Der 
zu fpalteude Stein wird (jo wie jener, mit welchem man rigt) 
an dem Ende eines hölzernen Griffeld oder Stäbchens (Kittfto d) 
durch einen Kitt aud weißem Pech und Ziegelmehl befefligt. Zur 
volllommenen Heritellung der Furche werden drei Diamante nach 
einander angewendet: zuerft ein ganzer Kryftall, mit deilen Ede 
man die Furche vorzeichnet, dann ein fcharflantiger Splitter, um 
fie tiefer einzureißen ; endlich ein feiner Splitter, um 
fie in der Tiefe fcharf auszubilden. Das Ritzen gefchieht über 
einem Käftchen (der weiter unten befchriebenen Schneidbüchfe), 
um den abfallenden Staub aufjufammeln; zum Spalten felbft 
aber ſteckt man den Kittſtock aufrecht in dad Loch eined am Rande 
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des Arbeitstifches befefligten Bleiſtücks, fo daß er feit ſteht, der 
©tein nach oben gekehrt ift, und beide Sande zum Gebrauch des 
Meißeld und Aammerd frei werden. 

Manchmal theile man den rohen Diamant durch Zerfä: 


gen, wozu ein (in einem Meinen Laubfägebogen ausgeſpannter) 


fehr feiner Eifendraht gebraucht wird, an den man Diamanten 
bort mit etwas Baumoͤhl gibt. Dieß wird namentlich in denjenigen 
Fällen nöthig, wo ensweder die Theilung nach einer von den na» 
türlichen Spaltungsrichtungen abweichenden Fläche gefd;ehen muß, 
oder der Stein (wie öfters der Fall if) unvellrommen fpultet. 

Dem Schleifen der Diamanten geht jedenfalld (ed mag nun 


ein vorbereitendes &palten oder Zerfägen Statt gefunden haben, 


oder nicht) das fogenanute Schneiden (Beichneiden, 
®rauen, Sraumaden, Formen) voraus, wobei die nas 
türliche Krufte des rohen Steins entfernt und die durch den 
Schliff zu erzeugende Geſtalt annähernd vorgebildet wird, die 
Flächen aber nur ein matted graues Anfehen befommen. Zu dieſem 
Behufe werden zwer Steine an Kitfiäden (f. oben) befeſtigt, 
anhaltend gegen einander gerieben, und dabei mehrmals fo ge« 
wendet, wie e6 die fuccelfive Anlegung der gewünfchten Facetten 
an beiden erfordert. Mierbeiiftzubemerfen, daß durch das Schneis, 
den, nebit der allgemeinen Form, nur die größeren Facetten 
(ohne volllommene ©enauigkeit ihrer Größe und gegenfeitigen 
Meigung) hervorgebracht werden. Ein dreifacher Brilant z. B., 
welcher nach dem Schleifen 58 Bacetten zählt (die obere End» 
fläche oder Tafel und untere Endfläche oder Kalette eingerechnet, 
f. Bd. IV, &. 521), erhält beim Schneiden gewöhnlich nur 18; 
davon find 8 die Flaͤchen eined Oftaederd oder einer Doppelten vier⸗ 
feitigen Pyramide, 8 andere die Akitumpfungsflächen der acht 
Endkanten diefes Körpers, 2 endlich die Abflampfungsflächen der 
beiden Endfpigen, Tafel und Kalette voriteliend. — Die Oeräth: 
fchaften zum Schneiden oder Grauen befteben in den erforderlichen 
hölzernen Kittſtoͤcken (auf welchen man ein an der Tampenflamme 
erweichted Stud Kitt anklebt, um die Steine hinein zu feßen), und 


“in der Schneidbüchfe. Diefe it ein hölzernes laͤnglich vier: 


eckiges, auf dem Zifch feſt angefchraubtes Kältchen von 4 Zoll 
Länge, 3 Zoll Breite und 3 Zoll Tiefe, mit halbzolldicken Wan, 
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den, in welches von oben ein paflendes Futter von Meffingblech 
eingelaffen wird. Letzteres füllt nur die obere Hälfte ded hohlen 
Raumes aus, und enthält in feinem’ Boden eine Menge Heiner 
Löcher, durch welche der hineinfallende Diamantftaub in die un: 
tere Abtheilung gelangt, wo er, vor Verunreinigung gefchügt, 
fid) fammelt. Oben auf dem Rande des Käftchens fleht an jeder 
der zwei langen Seiten ein fenfrechter eiferner Stift; gegen diefe 
Stifte lehnt man bei der Arbeit die Kittfiöde an, um ihnen Stuͤtz⸗ 
punkte zu geben, vermöge welcher fie als ungleicharmige Hebel 
jur Ausübung eines ſtarken Druckes geeignet werden. Der Ar 
beiter zicht lederne Handfchuhe an, ſteckt auf den rechten Dau⸗ 
men nody überdieß einen Isdernen Aut; legt die zwei Kittſtoͤcke 
(von weldyen er in jeder Hand einen führt) nach vorerwähnter - 
Weile auf das Käftchen; und reibt nun die Diamanten kräftig 
gegen einander. Um die Bearbeitung auf allen Beiten annehmen 
zu fönnen, muß nad Vollendung des frei fiehenden Theils der 
Kitt wmittelit der Lampe erweicht, und der Stein umgedreht 
werden. 

Die legte und Hauptarbeit des Diamantfchnelderd ift das 
Schleifen oder Poliren. Hierzu dient die Schleifma: 
fhine von folgender Einrichtung: Das Geſtell derfelben bildet 
einen ſtarken Tiſch von gewöhnlicher Höhe, 4 oder 5 Fuß Länge 
und 2 Fuß Breite, deilen Blatt auf drei Seiten mit Breterwänden 
eingefaßt iit, damit ein etwa beim Schleifen abfpringender Diamant 
nicht verloren gehen fans. Die eing lange Seite hat feinen Ver: 
flag, und vor diefer figt der Arbeiter. In dem Tifchblatte ift 
eine zirtelrunde Öffnung ausgefchnitten, in welcher die horizon⸗ 
tale Schleifſcheibe Plag finde‘, fo daß fie ein wenig über. 
deifen Oberfläche hervorragt. Diefe Scheibe hat 10 bis ı2 Zoll 
im Durchmeffer, gegen ı Zoll in der. Dicke, befteht aus weichem 
Stahl, ift obenauf fehr genau eben abgedreht und fanft rauh 
gefhliffen*). Sie figt auf einer, durch ihren Mittelpunft gehen: 


*) Dieſe Schleifung ift eine fehe wichtige Operation, und wird auf 
folgende Weife vorgenommen: Man reibt juerfi die ganze Scheis 
benflaͤche mit einem gewöhnlichen Wepfleine, und Hält diefen dabei 
ſtets in einer ſolchen Richtung, -daß er Tangenten eines Kreifes 
bildet , defien Mittelpunkt mit dem der Scheibe zufammenfält, 
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den, fenfrechten eijernen Achfe, welche oben wie unten mit einer 
fonifchen Zufpigung endigt, und mittelit diefer Spitzen in eifernen 
Pfannen läuft. Diefelbe Achfe trägt, unter der Scheibe, eine 
hölzerne Rolle mit mehreren Schnurläufen von verfciedenen 
Durchmeifern (2 bis 3 Zoll), unter welhen — je nachdem eine 
fhnellere oder Iangfamere Drehung verlangt wird — einer au: 
gewählt wird, um die Schnur ohne Ende einzulegen. Die Schnur 
it zugleih um ein etwa 6 Fuß großes horizontales, außerhalb 
des Zifches befindliche Rad gefchlagen, welches von einem Ge: 
bülfen durch irgend einen der befannten einfahen Mechanismen 
umgedreht wird. 

Zur Befeftigung jedes auf der oqhib⸗ zu ſchleifenden Dia⸗ 
manten dient eine Hülſe (Doppe), d. h. eine hohle Halbkugel 
oder ein kleiner Trichter von Meſſing oder Kupfer an einem Stiele 
von ſtarkem Kupferdraht. Man gießt die Hoͤhlung der erwaͤrmten 
Kapſel mit Schnellloth (Miſchung von gleich viel Zinn und Blei) 
voll, wartet bio daoſelbe beinahe erſtarren will, und drückt nun 
den Stein in der gehörigen Lage hinein, wodurd er ſich fogleich 
befeftigt. Der Stiel der Koppe wird in eine ſtaͤhlerne Schraub: 
sange eingefleftumt, welche auf einem keilartig geilalteten, mit 
zwei kurzen Süßen verfehenen Molzitüde befeitigt iſt, und mit 
einem ziegelförmigen Bleigewichte bejchwert wird. Man ftellt 
gewöhnlich zwei Zangen, einander gegenüber, neben die Schleif: 
ſcheibe auf den Tiſch; fo daß die Stiele der Doppen eine geneigte 
Lage haben, und die mittelft des ZinnlotbB.eingelitteten Diamans 
‚ten.auf der Scheibe liegen, gegen welche fie vermittelt der Zan- 
gengewichte niedergepreßt werden. Um eine feitliche Verrückung 
der Zangen (durch die Friktion der Scheibe an den Steinen) zu 





deſſen Durchmeſſer aber nur etwa ein Drittel von jenem der Scheibe 
it. Auf Diefe Weife wird Die ganze Dberfläche mit ziemlich groben 
Furchen oder Kiffen bedeckt. Dann wird mit einem feinkörnigeren 
Wesitein fo lange in der Richtung der Halbmeſſer geſtrichen, bis Die 
erften Surchen beinahe ganz wieder ausgetilgt find, und vermöge 
der DurchPreusung beider Schleifftriche eine Art zarten Korns ges 
bildet ift, in dem das bei der Arbeit angemendete Diamantpulver 
ſich gut Hält. 
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verhindern, liegt jede Zange zwifchen eifernen Stiften, weldye in 
das Tiſchblatt eingefehlagen find 

Wenn fomit Alles zum Schleifen vorbereitet it, wird die 
Oberfläche der ftählernen Scheibe mit Diemantbort *) unter Zufag 
von etwas Baumöhl beftrichen ; man ſetzt fie vermittelit des Rades 
und der Schnur in fehnellen Umlauf, und Hält eine ſchon ganz 


fertig gefchliffene Bacette eined Diamantes rauf an, wodurd' 


das Diamantpulver in die Oberfläche der‘ eingedeüdt ‚und 
darauf befefligt wird. Dann erft fann die Arbeit felbft beginnen, 
indem man, bei fortgefegter Drehung der Scheibe, deren abf hlei⸗ 
fende Wirkung auf die Steine vor fidy gehen läßt, wobei man 
nur fleißig nachfieht, um zu beobadhten, wann die angefangene 
Facette groß genug und volllommen glänzend geworden iſt; wor: 
‚auf die Doppe in der Zange gedreht werden muß, um die nächte 
Bacette zu erzeugen. Die Drehung gefieht allein mit Zurathe⸗ 
ziehung des Augenmaßes in dem richtigen Grade. Eben fo wird, 
wenn rundum eine Reihe Facetten vollendet it, die nörhige Ver: 
änderung in der Lage des Steind gegen die Scheibenflädhe, für 
den folgenden Facetteukreis nach dem Augenmaße durch abgeän- 
derte Neigung (oder durch Biegung) des Roppenftiels erreicht. 
E6 ift Mar, daß dieſes Verfahren einem genauen Schliffe nicht 
förderlich fein fan, jedenfall aber große Aufmerffamfeit und 
Übung auf Seite des Arbeiterö vorausfegt. Sehr empfehlenswerth 
ift Daher die neuere verbeiferte Einrihtung, wonach die Zange 
mit einem Quadranten (eingetheilten Vierteltreije) in Verbindung 
gebracht, der Stiel der Koppe aber mit einer Theilfcheibe nebft 
Zeiger verfehen wird; fo daß ſowohl die Grade der Neigung, ald 
jene der Wendung um die Achfe, auf das Genauefte regulirt wer: 
den Bönnen. Cenormand hat diefen Apparat, nach Mittheilung 
eined Genfer Steinfchneidere, im Dictionnaire technologique, 
Tom. ı2, p. ı29, befchrieben und abgebildet. 


*) &8 fcheint, al& ob das beim Risen der Diamanten vor dem Spals 
ten, und daß beim Schneiden oder Brauen abfallende Pulver — 

. als von der Dberfläche der Kryftalle herrührend — eine größere 

" Härte und dadurch einen Vorzug vor dem durch Zerreiben der 
ganzen Kryftalle oder Splitter dargeftellten habe. Erſteres benust 
man immer. vorgugsmweife und mit befierem Erfolge. 


® 
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Daß der Stein durch Erhipen der Kuppe (Schmelzung des 
Lothes) losgemacht, und dann umgelfehrt von Neuem befeitigt 
werden muß, wenn man an dad Schleifen feiner zweiten Hälfte 
geht, verfteht ſich von ſelbſt; eben fo, daß man, um eine möglichft 
gleihmäßige Abnutzung der Scheibe zu veranlajien, nach und nad) 
alle Stellen auf deren Oberfläche in Gebrauch nimmt, was durch 
Vor- oder Zurüdichieben der Zangen leicht zu erreichen ift. Wird 
aber nach längerer Zeit die Scheibe dennoch uneben, fo fchieift 
man fie wieder auf die oben befchriebene Weile ab, oder läßt fic 
neu abdrehen. 

Das Schleifen mit Diamantbort ‚gibt den Diamanten nicht 
nur die Geſtalt, fondern ohne Weitere auch den vollfoms 
menen Blanz; fie bediirfen daher Feines befondern Poltrens, und 
‚werden, wenn alle Bacetten fertig fi nd, ı nur mit einem Tuche rein 
abgewiſcht. 

2) Edelfteinfhneiderei. — Bie begreift das Schlei» 
fen aller zu Schmudfadhen (Bijouterie) dienenden Edelfleine, mit 
einziger Ausnahme ded Diamants (deifen Bearbeitung der Regel 
rad ein eigenes Geſchaͤft bilder), ferner der Halbedeliteine und 


der Kompofitionsfteine (unechten Edelfteine, Glasflüſſe, Bd. VII. 


©. 47). Die verfchiedenen gebräuchlichen Formen des Echliffes 
oder Schnittes find. im Artifel Edelfteine (Bd. IV. ©. 550 
bi6 524) befchrieben. Im Allgemeinen beftehen fie entweder aus 
einer Zufammenftellung Fleiner ebener Flächen (Bacetten) von 
dreiediger oder anderer Geſtolt; oder aus größeren eben Slächen, 
mit Facetten umgeben; oder aus wenigen großen $lächen allein; 
oder endlich aus einer ebenen und einer ſchlichten gewölbten Släche, 
auch wohl aus zwei gewölbten Flaͤchen (miugeliger Schnitt). Die 
erſten zwei Arten fommen überwiegend häufig vor, da fie den fchönften 
Effeft durch Glanz und Farbenſpiel erzeugen ; deö mugeligen Schnit: 
tes bediente man fich faſt nur bei undurchfichtigen oder halbdurchfich: 
tigen Steinen, wie Opal, Türkis, Avanturin, Chryfopras, felten 
bei Rubin, Saphir und anderen, die vollfonımen durchfichtig find. 

Dad Spalten ift bei einigen Edelfteinen (3.8. Smaragd, 
Zopaß zc., weniger volllommen beim Rubin und Saphir) aus» 
führbar, wird aber felten angewendet ; nöthigenfalls zertheilt man 
fehlerhafte Steine mittelft eined Drahtes und Diamantftaub, oder 
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an einer Schneidfcheibe des Broß-Steinfchneiders (f. unten); 
Salbedelfteine, namentlich Bergkryſtall, Achat, Jaſpis, Chalze⸗ 
don, Karneol ıc., die in größeren Stücken vorkommen, auch mit⸗ 
telft der aud einem ſchmalen Streifen von dünnem Eifen- oder 
Kupferblech beftehenden Säge, welche mit Schmirgel oder Dia⸗ 
mantitaub verfehen wird (von denen Lepterer wohl drei Mal fo 
fhnel wirft als Erfterer). 

Die Arbeit des Edelfteinfchneiders ift jener des Diamant 
fhneider8 vollfommen ähnlich, die Schleifmafchine in beiden Faͤl⸗ 
len von gleicher Konftruftion, willfürlihe und unweſentliche Ver: 
fchiedenheiten abgerechnet. Wirkliche und wefentliche Abweichungen, 
j gegründet auf die geringere Härte der zu bearbeitenden Steine, 
find nur folgende: a) Das Schleifen (d. h. die Bildung der 
Facetten, überhaupt der vorgefchriebenen Flächen) und das Po: 
liren (die Hervorbringung des Glanzes) finden nicht vereinigt 
in der nämlichen Operation, fondern getrennt dergeftalt Statt, 
daß der Stein zuerft völlig fertig gefchliffen und dann polirt wird, 
b) Das Schleifen geſchieht nur in wenigen Fällen mit Diamant» 
pulver, meift mit weniger harten, aber wohlfeileren Subſtanzen; 
das Poliren mittelft befonderer, noch weicherer, pulverförmiger . 
Körper. c) Entfprechend verfchieden (weich oder fehr weich) find 
auch die Stoffe, aus welchen die Schleiffcheiben eincrfeitö, die 
Polirfcheiben anderfeits, verfertigt werden. In den Scheiben liegt 
der einzige Unterfchied zwifchen der Schleifmafchine und der Po: 
lirmaſchine, fo wie zwifchen dieſen beiden und der Schleifmaſchine 
des Diamautſchneiders. 

Es ift daher begreiflich, daß man auf einer einzigen Mas 
ſchine bald fchleifen, bald poliren fann, wenn man.nur die Scheibe j 
derfelben auswechfelt. 

Diefe drei Punfte erfordern eine nähere Beleuchtung. 

Wenn man einen Körper (Stein, Metall ıc.) mit einem 
Pulver fchleift, welches bedeutend härter if, al& er felbft, fo geht 
das Abfchleifen rafcy von Statten, aber ed entfteht nie eine fon 
glängende, von Strichen oder Niffen freie Oberfläche, weil — 
felbft wenn das Pulver fehr fein ift — zu große Theilchen auf ein 
Mahl loögerijfen werden. Umgekehrt wird, wenn das Schleif⸗ 
pulver ſehr wenig oder gar nicht härter iſt, als die Subſtanz ded 
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Arbeitſtuͤckes, das Geſchaͤft Iangfam von Statten gehen, aber 
julept ein hoher Glanz erzeugt werden. Diefer legtere Kal tritt 
beim Schleifen des Diamanted ein, und er iſt hier der einzige 
mögliche, weil man keinen härteren Körper kennt, als dieſer Stein 
ift. Gaͤbe es jedoch einen ſolchen noch härteren Stoff, fo würde 
man ihn ohne Zweifel mit gutem Erfolge anwenden, um dab 
Schleifen der Bacetten zu befchleunigen; und nur zum Poliren 
würde alddann das Diamantpulver gebraucht werden. 

In Anfehung der anderen Edelfteine, noch mehr der Halb 
edelfteine, und am meiiten der Glasflüſſe (unechten, Fünftlichen 
Edelfteine) liegen num aber die Verhältniife auf folche Weile, daB 
man unter einer Anzahl Subflanzen die Auswahl hat, um fie als 
Mittel zur Bearbeitung zu benugen. Dan fucht daher Schnellig: 
Peit der Wirkung mit gutem Erfolge und Wohlfeilheit zu vereini⸗ 
gen, was dadurch erreicht wird, daß man zuerft mit einen harten, 
ſchnell arbeitenden Pulver fhleift, dann mit einem weniger harten 
nachpolirt, und zu beiden Zweden fo viel möglich Stoffe in An: 
wendung bringt, welche einen beziehungsweife niedrigen Preis 
haben. 

Als ſolche Subſtanzen werden gebraucht: 

zumSſchleifen — für einige wenige der härtejten € Steine: 
Diamantbort; für alle übrigen der Regel nah: Schmir: 
gel; in einzelnen Fällen für Steine, deren Härte nicht die dee 
Quarzes überfleigt, wohl auch Pulver von Granaten oder 
Zopafen; 

sum Poliren — im Allgemeinen: Tripel, einfchließ: 
lich derjenigen Art deffelben, welche unter dem Namen englifche 
Erde vorfompt; mitunter auh Zinnaſche, Koltothar, 
und für Steinarten, welche Quarz: oder geringere Härte haben, 
juweilen Bimsftein, Bolus. 

Das Material der Schleif. und Polirfcheiben richtet ſich, 
überhaupt betrachtet, in fofern nach der Natur der Edelfleine, 
als man für die härteften Arten auch härtere Scheiben anwendet ; 
für eine beſtimmte Steinart ift die Polirfcheibe weicher als die 
Schleiffcheibe, oder doch nur ungefähr eben fo hart. Zum Schlei: 
fen gebraucht man Scheiben von Eifen, Meffing, Kupfer, Zinn, 
Blei. (nur für die Glasfluͤſſe: Holz); zum Poliren ſolche 
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aus Knpfer, Zinf, Zinn, Holz (leptere zuweilen mit Fil, über 
Pleidet). . 

Beim Austragen auf die Scheiben werden die Schleif: und 
Polirpulver mit einer Slüffigkeit zu breiartiger Konfiftenz ange⸗ 
macht: der Diamantflaub mit Baumöhl; der Schmirgel, dab 
Granat⸗ und Topas Pulver mit Waller; der Tripel und die 
übrigen Polirmittel ebeufalls mit Wafler. Beim Poliren auf der 
Zinnfcheibe wird jedoch auch zuweilen der Tripel mit WVitriolöhl 
benegt. 

Wiewohl in der Auswahl der Scheiben (ihrem Stoffe nach) 
ſo wie der Schleif- und Polirmittel, innerhalb gewiffer Grengen, 
viel Willtürliches vorfommt, d. h. für eine beflimmte Art von 
Edeljteinen nicht jireng nur eine gewille Methode angewendet 
wird; fo läßt fich doch die Gefammtheit der Steinarten ziemlich 
gut (nach großen Abftufungen der Härte) in einige Gruppen thei⸗ 
len, deren jeke im Ganzen auf gleiche Weiſe behandelt wird. 
Hieraus entfleht denn folgende Überfi cht: 

a) Sehr harte Steine, auf welche der Schmirgel nur 
äußerft langfam einwirkt: Rubin, Saphir, orientalifcher Hyazinth, 
orient. Smaragd, orient. Topas. — Schleifen auf eiferner, mef- 
fingener oder kupferner Scheibe mit Diamantflaub ; Poliren auf 
Kupfer mit Zripel. 

b) Harte: Spinel, Chryſoberyll, Zopad. — Schleifen 
auf Meffing oder Kupfer (für Topas auch ſchon Zinn oder Blei) 
mit Schmirgel; Poliren auf Kupfer oder Zinn mit Zripel. 

c) Mittelharte: Smaragd, Beryll, Aquamarin, Zir⸗ 
ton, Zurmalin, Granat, Bergfryflall, Amethyſt, Achat, Zalpis, 
Chalzedon, Karneol, Chrpfoprad, Hyazinth. — Schleifen auf 
Kupfer, Zinn oder Blei, mit Schmirgel; Poliren meift auf Zinn 
mit Zripel, oder auf Zinf mit Zinnafche, zuweilen auch auf Holz. 
Granate von etwas beträchtlicher Größe, zu Ring: und Nadel⸗ 
fteinen, Ohrgehängen, Arm: und Halsſchmuck u. dgl. fchleift 
man mit Schmirgel oder mit ihrem eigenen Pulver auf einer 
bleiernen Scheibe, und gibt ihuen auf einer zinnernen mit Zripel 
und Witriolöhl die Politur. Die Fleinen dagegen, welche ald Pers 
Ien gebraucht und auf Fäden gereihet werden, durchbohrt man 
zuerft mittelft eines Diamantfplitters, f&leift fie dann auf einer 
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Scheibe von feinem Sandftein mittelft Schmirgel und Bau ms 
hl (wobei fehr eilig und ungenau verfahren zu werden pflege), 
und polirt fie auf einer Holz ſcheibe mit Tripel und Waſſer, oder 
auf einer Zinnfcheibe mit Tripel und Vitrioloͤhl. — Bergfepftalle 
und Amethyſte werden auf einer Kupfer: pder Bleiſcheibe mit 
Schmirgel gefchliffen, auf einer zinnernen oder filgbefleide- 
ten hölzernen Scheibe mit Zinnafche, Zripel oder Bolus 
yolirt. — Zum Schleifen von Achat, Jaſpis, Chalzedon, Kar 
neol, Chryſopras benugt man öfters ftatt des Schmirgels (auf 
Kupfer, Zinn» oder Bleifcheiben) zerftoßene fchlechte Granate 
oder Zopafe; und zum Poliren entweder auf der Zinnfcheibe 
Bimsflein, englifhe Erde, auch Zinnafche, oder auf einer hoͤl⸗ 
zernen Scheibe Bimsſtein. 

d) Weiche: Obſidian, Chryſolith, Opal, Adular, Türkis, 
Laſurſtein. — Schleifen auf bleiernen, wohl auch zinnernen, 
Scheiben mitielft Schmirgel; Poliren auf Zinn oder hartem Holy 
mit Tripel, manchmal auf Holz mit Bimödftein. 

e) Slasflüffe pflege man auf Holjicheiben fowohl zu 
f&hleifen als zu poliren, erftered mit Schmirgel, letzteres mit 
Zripel. | 

Der Anfang des Schleifens wird immer damit gemacht, 
daß man dem an einem Kietflode (mittelſt Kitt aus Ziegelmepl, 
weißem Pech und etwas Maftir) befeitigten Steine die vorgefchries 
bene Figur aus dem Rohen ertheilt, wobei auf Bildung von regel: 
mäßigen Facetten noch fein Bedacht genommen wird. Diefe Vor⸗ 
arbeit heißt dad Rundiren, und dabei wird der Kittftod frei 
in der Hand gehalten und nach Erforderniß gedreht. Das alddann 
folgende Schneiden ift der zweite und wichtigfte Abfchnitt des 
Schleifens, und beftcht in der Vollendung der Geftalt, wozu, 
wenn der Stein Bacetten erhalten fol, der Kittflod in einen 
QAuadranten gefegt, für mugeligen Schliff aber fortwährend 
nur mit der Hand bewegt wird. Der Quadrant ift am beiten 
mit einer Sradeintheilung und überdieß an einem Rohre, worein 
der Kittſtock gefchoben wird, mit einer Theilfcheibe verfehen (wie 
oben beim’ Schleifen der Diamanten erwähnt wurde), damit in 
allen Beziehungen die richtige Lage des Steind gegen die Schei: 
henoberfläche leicht und genau erlangt werden fann; gewöhnlich 
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bedient man ſich aber fehr einfach eingerichteter, mar von Mol; 
gemachter Quadranten ohne Zheilung, auf welden der Kittſtock 
nach dem Augenmaße gerichtet und feflgeftelle werden muß. — 
Das Verfahren beim Polirgn weicht von jenem beim Schneiden 
nur durch die Verfchiedenheit der Scheibe, und des auf diefelbe 
aufgetragenen Mittel, ab. 

3) Sroß:Steinfhneiderei. — Diefer Zweig bildet 
den Übergang von der Bereitung der eigentlichen Schmudfleine 
zu der Verfertigung größerer Gegenftände aus weniger foftbaren 
©Steinarten, und fnüpft, fo zu fagen, diefe beiden Hauptabthei⸗ 
lungen der Steinverarbeitung an einander. Denn während der 
Broß-Steinfchneider auf der einen Seite noch mit Verfertigung 
eigentliher Schmudgegenflände, befonders größeren Umfanges 
und von glattem Schliff ohne oder mit wenig Facettirung (5. B. 
Ringfteine, Petfchaftfleine, platte und dreifeitige Walzenfteine, 
Tropfen, Kreuze, u. dgl.) fich befchäftigt ; ftellt er auf der andern 
Seite aus weniger koftbaren Steingattungen, wie Achat, Feuer: 
ftein, Chalzedon, Holzſtein, Sranit, feinen Marmorarten u. f. w. 
folche Begenflände dar, welche nicht mehr unter den Begriff der 
Schmudwaaren fallen, namentlich ganze Perfchafte, Briefbe⸗ 
fhwerer, Schalen, Dofen, kleine Büchſen und Etuis, Schreibs 
zeuge, Stockknöpfe, Mefferhefte, Plättchen zu eingelegter Arbeit 
und für Mineralienfammlungen sc. Das, was fein Arbeitögebiet 
begrenzt, ift wefentlidy der Umftand, daß er zur Hervorbringung 
aller Formen in Stein (abgefehen von der etwa voraudgehenden 
Zertheilung durch ungezahnte Sägen mittelſt Schmirgel) aud« 
fhlieglih des Schleifens fich bedient; und gerade hierdurch 
fchließen fi feine Produftionen den auf ähnliche Weife erzeugten 
der Achatfchleifereien ꝛc. an, uber welche bereit oben (&. 33ı 
u. f.) gehandelt worden it. 

An einigen Sällen werden größere fla * Arbeitoſtuͤcke aus 
freier Hand geſchliffen, wobei man ihre Oberflaͤche mit Metall⸗ 
platten oder Holzſtoͤcken überreibt, nahdem Schmirgel (manchmal 
zum Rohfchleifen auch nur fcharfer QAuarzfand) mit Waller auf 
getragen ift; das Poliren geſchieht alddann auf ähnliche Weife 
mit Kolfothar, Zinnafche oder Zripel, ebenfalls im naffen Bu. 
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ſtande, jedoch unter Anwendung von Holz, welches oft mit Leder 
oder Hutfilz überzogen wird. 

Das regelmäßige Arbeitögeräth ift jedoch eine Drehbank, 
- auf welcher dad Schleifen und Poliren, fo wie das vorläufig etwa 
nöthige Zertheilen oder Zufchneiden kleinerer Steinflüde, mittelt 
drehender Bewegung unter großem Zeitgewinne gefchieht. Diefe 
Drebbanf des Groß. Steinfchneiders ftimmt in allen wefentlichen 
Punkten mit jener des Slasfchleifers (Bd. VII. G. 61), wie mit 
der weiter unten befchriebenen des Kunft : Steinfchneiders oder 
©teingraveurd überein, und unterfcheider ſich von letzterer nur 
durch beträchtlichere Größe und Stärke aller Theile. Indie (mit: 
telft Schwungrad und Rolle durch eine Schnur ohne Ende um⸗ 
getriebene) Drehbanf:Spindel wird der Stiel einer kreisrunden 
Scheibe eingefegt, welche man unter einem gehörigen Vorrathe 
nach Bedarf auswählt. Die Scheiben ſtehen und bewegen ſich 
demnach in einer vertifalen Ebene, was fie von der Scheibe 
des Diamant: und Klein: Steinfchneiderd unterfcheidet, und hier 
darum nöthig ift, weil nicht nur die Bläche, fondern nody häufiger 
der Rand derfelben gebraucht wird, in weldhem Falle man das 
Arbeitoſtuͤck von unten gegen die Scheibe anhält. Es find drei 
Hauptarten von Scheiben nöthig, nämlih ®Schneidfcheiben, 
Schleiffheiben und Polirfheiben, jede Art von ver: 
fchiedenen Durchmeſſern (3 Linien bis 6 Zoll, audy noch darüber); 
bei allen fipt der Stiel oder die Achfe nur auf der hintern Seite, 
fo daß die Vorderfläche völlig frei und glatt iſt. Die Schneidfcheie 
ben find von dünnem Eiſen⸗ oder Kupferblech, und dienen ale 
ungezahnte Kreisfägen zum Einfchneiden und Durcdhfchneiden der 
Steine. Die Echleiffheiben (von Eifen oder Kupfer, manche der 
größeren auch von feinförnigem Sandſtein) meffen ven ı Linie 
bis ı Zoll in der Dicke, find am Rande theild flach, theild abge: 
sundet, theild zugefhärft; auf der Vorderfläche entweder eben, 
‚oder fonver rund, einige der Heinjten auch in Form eined Kegeld 
jugelpigt oder zur Form eines zylindrifhen Stiftes verlängert. 
Die Polirfheiben endlich find in Geftalt übereinftimmend mit den 
Schleiffcheiben,, jedoch aus Zinn, einer Mifchung von Zinn und 
Blei, oder aud hartem Mol; gemacht, und im legtern Halle mit 
feinem abgenugten Hutfilz überzogen. 
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Zum Schneiden und Schleifen wird bei Bearbeitung ſehr 
barter Edeliteine Diamantflaub mit Oh, in allen anderen Faͤllen 
Schmirgel mit Waffer aufgetragen ; nur die Scheiben von Band: 
ftein werden mit Waffer ohne Zufab benegt. Beim Poliren wird 
anfangs auf den Zinnſcheiben fehr feiner Schmirgel mit Baumoͤhl, 
nachher Tripel mit Waffer auf zinnernen, Bimsflein mit Waffer 
auf hölzernen, oder Koltothar mit Waffer auf filgbefleideten, Schei⸗ 
ben angewendet. 

Bei der Arbeit ſtützt der Steinfchneider die Arme auf zwei 
Kiffen, welche er unter die Ellenbogen legt, um fo recht feſt und 
fiher den &tein zu halten, der nach Erforderniß in einer oder der 
andern Lage an die Scheibe angedrüdt, zweckmaͤßig foribewegt 
und gewendet wird. Dieß ift Auch, was fich im Allgemeinen über 
dad Verfahren fagen läßt; denn die Einzelheiten modifiziren ſich 

ind Unendliche nach der audzuarbeitenden Seflalt, wobei der voll» 
kommene und möglichft fehnelle Erfolg zum größten Theile von 
richtiger Auswahl der Werkzeuge (Scheiben) und von der Hand⸗ 
fertigleit des Arbeiterd abhängt. Um indeffen doch durch ein Paar 
VBeifpiele einige Erläuterung zu geben, fol Folgendes angeführt 
werden. 

Eine Platte wird mit der Schneidfcheibe nach Geſtalt und 
Groͤße zurecht geſchnitten; dann entweder auf der breiten Vorder⸗ 
ſeite einer flachen Scheibe, oder (wenn ſie etwas groß iſt) an deren 
zylindriſcher Umflaͤche (Stirn), unter der man ſie nach und nach 
durchführt, eben geſchliffen. Das Poliren geſchieht mit derſelben 
Handhabung. Eben ſo verfaͤhrt man beim Schleifen und Poliren 
der ebenen Außenflaͤchen eines hohlen Gegenſtandes. 

Um eine runde Dofe darzuſtellen, wird der maſſive Stein 
achteckig mittelft der Schneidfcheibe zugefchnitten; dann fchleift 
man allmälich die Eden auf der Stirn einer großen diden Scheibe 
ab, bis die richtige glatte Rundung hervorgebracht ifl. Die Aus. 
böhlung beginnt damit, daß die zu der offenen Seite beftimmte 
Steinflaͤche an die Stirn einer Fleineren und dünneren Scheibe 
angehalten, und dabei der Stein fortwährend um feinen Mittel. 
fpunft gedreht wird. So bildet fich zulegt ein hohler Kugelab- 
dhnitt, den man mit einer noch Feineren Scheibe in derfelben 
Weiſe weiter vertieft. Um diefe. fugelige-Höhlung in eine ‚gylins 
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veifche zu verwandeln, läßt man eine fehr kleine Scheibe, mit 
©tirn und Kreisfläcdhe zugleich, fo.wirten, daß ihre Lage parallel 
in dem Soden der Dofe ift, während man letztere fletig im Kreife 
herum bewegt. Hiernach ergibt fi) dad Verfahren zur Aushöhlung 
einer viereckigen Dofe faft von felbfl. Die erfte Anlage der Höh⸗ 
lung wird in diefem Sale — da man den Stein nicht drehen 
darf — ein Zilinderabfchnitt, und es müſſen alsdann nur nod) 
die an zwei gegenüber fiehenden Seiten ftehen gebliebenen Maſſen 
mit einer kleinern Scheibe heraus gefchliffen werden, um auch 
dieſe beiden Wände fertig zu machen. Dieß gefchieht, indem die: 
jenige Wand, an welcher man inwendig arbeitet, nad) unten ges 
halten, und die ganze Dofe in der ängenrichtung eben diefer Wand 
fort bewegt wird. Die Ausbildung der inneren rundlichen Eden 
wird mittelft einer der allerfleiniten Scheiben bewerfftelligt, die 
z. B. nur = Linien Durchmeffer, aber wohl ı Zoll Dicke hat (alſo 
eigentlicher ein Stift von ı Zoll Ränge bei 2 Linien Dide zu 
nennen ift), und bis auf den Boden eingefchoben wird, fo daß 
ihre zylindriſche Seitenfläche die Ecke bearbeitet. Sollen die Eden 
ſcharf⸗winkelig werden, fo wird endlich noch ein fpigiger Stift an⸗ 
gewendet, auf deifen Spige man den Eckenwinkel hin und her 
(aud und ein) bewegt. Will man auf dem Dofenrande einen Sal; 
gum Übergreifen des Deckels anbringen, fo wird in folcher Ent» 
fernung von der Randkante, wie die beabſichtigte Höhe des Falzes 
vorfchreibt, rund herum eine Linie mit der Schneidfcheibe einge: 
ſchnitten, und der dadurch begrenzte überfläffige Theil der Stein⸗ 
maſſe mit einer flachrandigen Scheibe weggeſchliffen. 

Ofters hat der Steinfchneider Löcher zu bohren, wozu er 
ſich derfelben Arten von Bohrern bedient, welche beim Bohren in 
Glas gebraͤuchlich find, nämlich in eiferne Stifte gefaßter Dias 
mantiplitter für die kleiuſten, fupferner Stifte mit Schmirgel 
oder eiferner Stifte mit Diamantpulver für etwas größere, und 
Aupferner Röhren mit Schmirgel für die größten (über » Linie 
weiten) Löcher. Über die verfchiedenen Verfahrungsarten hierbei 
kann man in dem Artifel Bohrer (Bd. II. ©. 591 - 594) 
nachſehen. Mit röhrenförmigen Bohrern (die einen ungerfleinerten 
Zylinder abfondern) macht man z. B. die Löcher durch fleinerne 
©todtnöpfe, wie auch die Höhlungen enger zplindrifcher Etuis. 
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Da indep bei diefen letteren nicht völlig Durchgebohrt wird, "fo 
muß der im Innern ftehen bleibende Zylinder oder Zapfen behut⸗ 
fam abgefprengt oder hetausgebrochen werden; worauf man dem 
Boden der Höhlung mit der ebenen Flaͤche einer fleinen Scheibe 
glatt ſchleift. 

4) Graviren in Stein (Kunſt-⸗Steinſchneiderei 
oder Steinfhneiden in der engeren Bedeutung). — Die 
Aufgabe befteht bier in der Ausarbeitung von Figuren oder ans 
deren beliebigen plaflifchen Darftellungen in Edelfleinen und 
Syalbedelfteinen. Sie wird gelöft entweder, indem man die Zeich- 
nung einwärtd (vertieft), oder indem man fie hervortretend (im 
Relief) arbeitet. Bon der erftern Art find die Ergeugnifle des 
Wappenſchneiders auf Perfchaften, Siegelringen u. dgl. 
in Karneol, Zafpis, Chalzedon, Achat, Heliotrop, Ehryfopras, 
Amethyſt, Bergkryſtall, Smaragd, Topas zc., auch in küuſtlichen 
Edelfteinen oder Glasflüſſen. Aus Onyz (einem Adyat mit parallel 
laufenden, ſcharf abgegrenzten Schichten von verfchiedener Farbe) 
werden die fogenannten Gemmen verfertigt, welde Juta⸗ 
glien heißen, wenn die Kiguren vertieft, dagegen Kauteen, 
wenn fie im Relief ausgearbeitet find. Dabei wird die eine farbige 
Schicht (bei den Intaglien innerhalb, bei den Kameen außerhalb 
der Umriſſe der Zeichnung) bis auf die darunter liegende anders 
gefärbte Schicht weggenommen, und e8 erſcheint daher die Dar: 
ftellung auch an Farbe von dem umgebenden glatten Grunde ver- 
fhieden. In Italien werden die Kameen ungemein ſchoͤn und 
täufhend nachgeahmt, indem man mehrere Gattungen Mufcheln, 
welche verfchiedenfarbige Lagen (z. 8. rauchgrau und weiß, oder 
bläulidy opalifirend und gelblich weiß, oder fleifchroth und weiß) 
darbieten, in ganz übereihftimmender Weiſe bearbeitet. Da diefe 
jedoch viel weicher find ald Onyr, fo geflatten fie die Anwendung 
der Srabflichel, und find mithin — technifch betrachtet — ein 
Erzeugniß anderer Art, deifen Hervorbringung weit weniger 
Shwierigfeiten unterliegt, ald die der echten Kameen durd) 
Schleifen. | 

Das Sraviren in Edeljleinen ift, fofern man fie in rein 
technifcher Beziehung betrachtet, anzufehen als die fogenannte 
8:08:Steinfchneiderei, modifizist durch Anwendung auf Eleine 
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und feine Gegenitände vermittelt entiprechend verkleinerter und 
jarter gebauter Werkzeuge. Die Schleiffcheiben, weldye man hier 
gebraucht, halten felten bis zu ı Zoll im Durchmeifer, und find 
am öfteften unter einer Linie groß, ja biö zu einem fo geringen 
Umfange herabgebracht, daß fie ald Rnöpfchen erfcheinen, deren 
Geſtalt faum mehr mit freiem Auge genau zu unterfcheiden ill; 
fie führen auch den eigenthümlichen Namen Zeiger (wie der 
in Metall arbeitende Gravenr feine Stichel nennt). Mittelſt diefer 
Werkzeuge wird die ganze Arbeit durch Schleifen auf der Dreh⸗ 
banf ausgeführt, und nur in den feinften Theilen wird öfters 
durch wirkliches Graviren zulept nachgeholfen, wozu man aber 
feine ftäblernen Grabſtichel, fondern nur Diamantfplitter oder 
eigens für diefen Zweck gefchliffene Diamante, in eiferne Griffel 
gefaßt, anwenden fann. | 

Die Drehbank des Steinfchneiders ift ein Tiſch von 33 Zoll 
Höhe und 5.8. 3 Fuß Fänge auf 16 Zoll Breite. In der vordern 
langen Kante des Blattes, vor welcher der Arbeiter figt, iſt ein 
bogenförmiger Audfchnitt von 16 Zoll Länge und 7 Zoll Tiefe 
gemadyt, um eine größere Annäherung ded Körpers zu geflatten; 
übrigen ift die Tafel auf allen Seiten mit einem leiltenförmigen 
Rande von '/, Zoll Höhe und Breite eingefaßt, damit die Kleinen 
niedergelegten Begenftände nicht hinab rollen fönnen, und unter - 
derfelben find Schiebladen zur Aufbewahrung der Seräthichaften, 
©teine ꝛc. angebracht. In der Nähe derjenigen fchmalen Seite, 
welche dem Arbeiter zur linken Hand liegt, erhebt fi) von dem 
Zifche eine eiferne Dode mit der Drehbankſpindel, in welche fep- 
tere die Zeiger eingefledt werden. Die Befchaffenheit diefer ver: 
fhiedenen heile ergibt ſich aus Abbildungen auf Taf. 379. 

Big. ı3 zeigt den Aufriß jener Seite, welche dem Arbeiter 
jugewendet it, nebjt einem Theile des Tifchblattes ZZ im ſenk⸗ 
rechten Durchfchnitte, Fig. ı4 die Anficht vom vordern Ende der 
Spindel aus, wo ein Stüd des Tifches Z durch punftirte Linien 
angegeben erfcheint; Fig. ı5 den Grundriß. Die vierkantige 
eiferne Dode A figt mit ihrer Platte oder Flantſche C in einer 
pailend ausgeſtemmten Vertiefung der Tafel, und febt fih unter: 
halb derfelben in Geſtalt einer Schraube B fort, deren Mutter D 
Die Befeſtigung herftellt. Der breitere und dickere Kopf diefer 
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Dode ift gabelartig in zwei Wände EE und FF getheilt, deren 
jede wieder in einem breiten Ausfchnitte ein Spindellager auf- 
nimmt. Zu diefem Behufe find (wie gewöhnlich in dhnlichen Faͤl⸗ 
Ien) die ſenkrechten Seiten der Ausſchnitte doppelt abgefchrägt, 
die Lager felbit aber äußerlich entſprechend dreiedig ausgehöpft. 
Da legtere von oben ber eingelegt werden müllen, fo bedarf man 
zur Schließung der Einfchnitte der beiden Dedel l, 1, von welchen 
ein jeder mittelit zweier Schrauben befefligt wird. Das Ganze 
wird mit einer darüber geftülpten Meſſingblech-Kappe von der 
ducch die Punftirung NN N angedeuteten Beftalt bedeckt, damit 
der Arbeiter hierauf feine hohle linke Hand mit Bequemlichteit legen 
fann, um mit deren herab gebogenen Bingern den Stein bei der 
Bearbeitung zu halten. 

Die Lager find zweitheilig und aus eff ing verfertigt; zwi⸗ 
ſchen dem DOberlager und dem Dedel 1 ift ein gebogener Streifen 
von hart gefchlagenem Meſſingblech als Drudfeder eingelegt Lin 
Big. ı4, unter |, durch eine einfache aber flarke Linie ausgedrädt), 
um einer fchlotternden Bewegung der Spindel vorzubeugen. In 
Fig. 15 find die Dedel I, 1, die Drudfedern uud die Oberlager 
weggelajfen, um die Unterlager ſowohl als die vollftändige Beftalt 
der Spindel fichtbar zu machen. Dagegen ftellen Sig. ı6 bis 18 
die eben genannten Beftandtheile abgefondert in Aufriß und Grund» 
riß vor, nämlich Big. 16 eins der Oberlager, Big. ı7 eine der 
Drudfedern, und Fig. ıB einen der Dedell. 

Die eiferne Spindel ab (in der Hälfte ihrer wirklichen 
Sröße, und durchſchnitten, mittelft Fig. ı9 dargeftellt) wird 
gegen Längenverfhhiebung in ihren Lagern dadurch gefichert, daß 
fie zwei rundliche Wülfte e, e erhält, für welche in den Lagern 
die entfprehenden Aushöhlungen fich befinden (f. Fig. 16). Auf 
ihr fipt eine mefjingene Role c, über welde die Schnur ohne. 
Ende gebt,.wie MM, Big. ı4, zeigt. Diefe Schnur it durch 
zwei Löcher des Tiſchblattes geleitet, und liegt unterhalb des 
leptern auf einem hölzernen Rade von ı5 Zoll Durchmeſſer, 
Welches auf die befannte Weiſe vermittelit eined Trittes in dre⸗ 
bende Bewegung gefegt wird. Da der Durchmeifer der Rolle c, 
aufdem Grunde ihrer Furche, fehrmahe ı Zoll beträgt, fo macht die 
Soindel ziemlich genau ı5 Umläufe währen) jedes Radumganges. 
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Im Innern iſt die Spindel von Ende zu Ende durchbohrt, 
f. &ig. 19; etwa ein Drittel dieſer Höhlung — bei h — iſt eng 
and zylindriſch; der Heft fanft koniſch, nach a hin fich erweiternd. 
Am Rande der Öffnung bei a ift eine Beine Kerbezeingefeilt, wie 
man in Sig; a4 an der einen Seite de& (die koniſche Höhlung aus: 
drüdenden) fchraffirten Ringes angedeutet fieht; zugleich befindet 
fih an dieſem Ende der Spindel eine Kleine Druckſchraube d. 
Die Scneid: oder Schleifwertzeuge (Zeiger) find im 
Sig. 20, in. der wirklichen Größe, abgebildet. Jedes derfelben iſt 
mit einem Fonifchen, aus Schnell⸗Loth (Mifchung von Zinn und 
Blei) gegoflenen Zapfen ii verfehen, wird mittelt deflen in bie 
Öffnung der Spindel bei a (Big. 13, ı4, 15, 19) eingeftedt, 
und durch fanftes Anziehen der Druckſchraube d befefligt. 
| Die Verfertigung der Metallzapfen i gefchieht vor der Zu: 
richtung des Zeigers, durch Gießen in der Spindelhoͤhlung felbft, 
wozu die Veranftaltung getroffen wird, welche Fig. ı9 verfinn- 
lit. Dan fchiebt, nachdem die aus der Mafchine genommene 
Spindel fenfrecht aufgeftellt ift, in diefelbe zuerft einen koniſchen 
eifernen Kern g, der mitten auf feiner obern Grundfläche ein fo: 
nifches Grübchen (einen fogenannten Körnerpunft) enthält, ftellt 
ein Stück diden Eifendrahtes mit feinem fpig zugefeilten Ende in 
diefed Grübchen; hält dasfelbe durch irgend eine einfache Wors 
richtung dergeflalt feſt, daß es fich in der Achfe der Spindelboh: 
zung befindet; und gießt nun den Raum ii mit gefhmolzenem 
Schnell Loth voll. Diefes, indem ed audy die vorhin erwähnte 
Kerbe audfüllt, erzeugt auf dem Zapfen eine Kleine Hervorragung 
(k, Fig. 20 A und B), welche es leicht macht, jeded Wal den 
Zeiger in der nämlichen Tage in die Spindel einznfegen, und fo 
deffen richtiges Rundlaufen zu fihern. Um einen feſt fipenden 
Zeiger aus der Spindel heraus zu fchieben, ſtoöͤßt man mit einem 
@tifte von hinten (durch die Bohrung h) gegen den Zapfen. Der 
Kern g dient nur beim Gießen der Zapfen und wird daher aus⸗ 
fhließlich zu Diefem Zwede ind Innere der Spindel gebracht, 
font aber unter den übrigen Geräthfchaften aufbewahrt. 
Erit wenn man auf befchriebene Weife die Zapfen an Stüde 
Eifendrapt von der nöthigen Länge und Dide gegoffen hat, werden 
letztere in diejenige Geſtalt zugerichtet, welche fie als Zeiger haben 
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müffen. Dieß geſchieht durch Abdrehen, mittelſt eines gewöhnlichen 
Drehſtichels, in der Steinſchneider⸗Drehbank ſelbſt, welche zu 
dem Behufe mit einer Auflage gleich der eines Uhrmacher. Drebs 
ſtuhls, verfehen ift. Während des Gebrauchs der Mafchine zum 
Steinfchneiden ift die Auflage abgenommen und bei Seite gelegt; 
fie wird nur angeftedt, wenn man neue Zeiger zu verfertigem, 
oder abgenupte durch Nachdrehen zu repariren hat. Die Art ihrer 
Anbringung zeigen Big. 13, ı4, ı5 zur Benüge. Die eiferne 
Stange GH wird durch ein dazu paflendes Loch der Dode A 
geſchoben, und hierin mittelft der Drudfchraube L (Big. »4) fe 
gehalten; J ift die auf der Stange verfhiebbare Hülfe mit ihrer 
Drudfchraube m; K die Auflage felbft, von befannter Einrichtung 
(f. Artifel Drehſtuhl, im IV. Bde. S. 435—436). 

Der wichtigſte Theil des Apparates zum Steinfchneiden find 
die Zeiger (Steingeiger), deren gebräuchlide Arten auf 
Taf. 379 durch Fig. 20 A bis Q nach dem wahren (unverfleiner: 
ten) Maßftabe vorgeftellt werden. Sie beitehen, wie fchon erwähnt, 
aus Eifen; und meilt befigt der Steinfchneider gar feine anderen, 
da er der Regel nach mit Diamantpulver arbeitet. In Glasfluͤſſe 
(fünftliche Edelfteine) fchneidet man mit Schmirgel, und-in diefem 
alle werden auch fupferne Zeiger angewendet. Soll die in Edel: 
feinen gemachte Bravirung polirt werden (was gewöhnlid, nicht 
gefchieht), fo gebraucht man, um den hierzu dienlichen Tripel 
aufzutragen, ebenfalls Zeiger von Kupfer, auch wohl folche von 
Zinn; doch wird an legteren nur das Knoͤpfchen oder die Scheibe 
aus Zinn gemacht, weldyes auf die Spitze eines eiferhen Stiels 
aufgelöthet it. — Die Abbildungen’ ftellen lauter ziemlidy große 
Exemplare vor, weil nur an folchen die Geſtalt recht deutlich durch 
Zeichnung ausgedrüdt werden fann; der Raumerfparniß wegen 
ift von H an bis Q der angegoffene Zapfen weggelaffen. 

A iſt eine flache Scheibe, auf der Rundung oder Stirn ko⸗ 
nifch abgedreht. Man bat dergleichen Scheiben, von etwa ı Zofl 
Durchmeſſer an, in vielen Abftufungen der Größe bis hinab zu 
0.3 Linie oder ?/,, Zoll. BundC find zwei Exemplare aus dieſem 
Sortimente, von welchen letzteres zeigt, daß bei den Fleinften der 
Durchmeſſer und die Länge des abgeflugten fegelförmigen Knöpfe 
hend ungefähr einander gleich ausfallen. Einige diefer Werkzeuge 
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find, wie D, auf der Stirufläche rundum fein gereift; man ge: 
braucht fie zum Einfchneiden paralleler Linien, namentlic zu den 
Sarbenfchraffirungen in Wappen. 

E heißt ein Flachzeiger; feine Geſtalt ift die eines zylin⸗ 
deifhen Scheibchens von = Linien Durchmeſſer und '/, Linie Dide 
bi6 0.3 2. Durchmeifer und faum 0.2 L. Dicke. Won denfelben 
Abftufungen der Bröße gibt ed auch Sladhzeiger wie H, woran 
beide Kreisflächen eine ſchwache Fonvere Wölbung haben. 

Der Schneidezeiger ift ein ſcharfrandiges Scheibchen, 
übrigens entweder wie F fehr dünn, vorn bauchig, auf der Stiel⸗ 
feite aber flach; oder wie J auf beiden Flächen nach dem Rande 
bin foniſch abgedreht; oder endlich wie G vorn flach, auf der 
Gtielfeite fonifch, wie ein Schraubenkopf. Alle diefe Arten kom⸗ 
men in Abflufungen von 3 Linien bis 0.3 2. Durchmeiler vor. 

K, der Bolzenzeiger oder Boltzeiger, unterfcheidet 
ſich vom Flachzeiger E nur durdy die Zurundung der Stirnfläche 
oder des Randes; a bis 0.2 Linien im Durchmeſſer. 

L, die Flachperle, ftellt ein glatt gedrücktes Kügeldhen 
dar, von den nämlichen Srößenabflufungen wie der WBolzenzeiger. 

M, ein volllommened Kügelchen, wird Rundperle ge 
nannt; Durchmeller von 3 oder 2'/, Linien bis 0.17 (=!/,) 8. 

Der Spitzzeiger oder Spisftichel N Läuft ſcharfſpitzig 
aus. Die nämliche ahlenförmige Geſtalt haben die noch folgenden 
drei Arten, nur daß flatt der Spige bei O eine halbkugelige Zu⸗ 
eundung, bei P eine Meine ebene Kreiöfläche, endlich bei Q eine 
halbkugelig vertiefte Endfläche vorhanden ill. 

Es ergibt fi von felbft die Wirkung eines jeden der ange⸗ 
führten Zeiger, d. h. die Geſtalt der Vertiefungen, welde damit 
audgearbeitet werden koͤnnen; und man begreift ohne Weiteres die 
hoͤchſt mannichfaltigen Abänderungen des Erfolge, welche nody 
ferner dadurch erreicht werden, daß man bald größere, bald ler: 
nere Zeiger anwendet (von den meiften Arten pflegt eine aus 10 
oder 12 Srößenabilufungen beitehende Reihe vorhanden zu feyn), 
manche derfelben bald mit ihrer Endfläche, bald mit ihrer Seiten⸗ 
fläche (ihrem Rande) arbeiten läßt, den Stein bald ruhig anhält, 
bald in verfchiedener Weife an dem Zeiger vorüber bewegt. Das 
Auftragen des angemachten Schleifpulvers gefchieht dadurdy, daß 
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man ein Meines Schaͤlchen, worin dasfelbe fich befindet, unter 
den Zeiger hält, und durch Treten des Schwungrades die Spindel 
umlaufen läßt. Es ift ſchon erwähnt worden, daß man ſich nur 
um Schneiden in unechten Steinen (Blasflülfen) ded Schmir⸗ 
gels, fonft regelmäßig des Diamantitaubes bedient ; beide werden 
mit Baumöhl angemacht. In echten Steinen wirft Schmirgel 
fehr langſam, wodurch nicht nur Zeitverluft entfleht, fondern auch 
die Zeiger (wegen ded länger anf fie wirkenden Drudes) mehr 
verdorben werden, früher ihre regelmäßige Seftalt verlieren, und 
öfter nachgedreht werden müjlen. 

Um den Stein bequem und ficher regieren zu können, befer 
ſtigt man ihn mittelit eines Kittes aus weißem Pech und Ziegele 
mehl am Ende eine hölzernen Staͤbchens (Kittflo des). Wer 
Anfang des Schneidend muß auf der Steinflädhe die auszuarbei⸗ 
tende Zeichnung mit feinen Strichen entworfen werden; hierzu 
bedient man fich eined meflingenen oder filbernen Stiftes (Neiße: 
feder genannt) von ı Linie Dide, welder ı bis 3 Zoll weit 
aus einem dünnen hölzernen Hefte bervorragt und ſcharf zuge 
fpigt it. Man gebraucht ihn nach Art eines Bleiftifts, und nimmt, 
beim Ziehen gerader Linien ein kleines (5. B. 3 bi6 4 Zoll langed, 
1/, bi6 ®/, Zoll breites) ſtaͤhlernes Lineal zu Hülfe. Der Stift 
färbt aber auf dem Steine nur ab, wenn Diefer eine matte, rauhe 
Dberfläche hat; deßhalb werden die Steine, welche der Küniller 
polirt empfängt, von ihm zuerit mart gefchliffen, und nad voll⸗ 
endeter Ausarbeitung wieder polirt: Erſteres gefchieht mittel 
Schmirgel und Waller, lepteres mit Tripel und Waffer, und 
man wendet in beiden Bällen eine bleierne Scheibe an. Auf farb: 
lofen Steinen (Bergkryſtall zc.) wird die mit dem Stifte gemachte 
Zeichnung nur dann recht fih:bar, wenn man die übrigen Flächen 
(wärst, was, vor dem Auflitten, durch Beräuchern an der. 
Slamme einer Ohllampe geſchieht. Nicht felten muß audy fpäter 
noch die Reißfeder wiederholt gebraucht werden, theild um ver: 
wifchte Theile der Zeichnung von Neuem berzuftellen, theild un 
auf ſchon bearbeiteten Stellen abermald Figuren einzuzeichnen 
(3. 8. in der ausgefchliffenen Flaͤche eines Wappenfchildes die 
einzelnen Bilder). 

Der Anfang ded Schneidend wird damit gemacht, daß man 
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die Hauptumriſſe der Zeichnung mit einem Schneidezeiger (Taf. 379, 
Fig. 20, F) fo tief als nöthig eingräbt. Hierauf wird, fofern die 
Figur im Relief erfcheinen fol, die Steinfläche außerhalb des 
Umriſſes zur erforderlichen Tiefe weggefchliffen. Die Ausarbeitung 
des Bildes ſelbſt — gleichviel ob erhaben oder vertieft — läßt man 
ſtets in der Art fortfchreiten, daß zuerit die größeren Theile oder 
Sauptformen an die Reihe fommen, und allmälich zu den feineren 
und feinften Einzelheiten übergegangen wird, wie bei allen plajtie 
ſchen Runftarbeiten. Um den Bang und Erfolg feiner Arbeit genau 
beobachten zu fönnen, muß der Steinfchneider diefelbe fehr oft 
Durch ein Vergrößerungdglas (eine Loupe) befehen, oder fogar 
beſtaͤudig unter der Loupe arbeiten, indem diefe mittelft eines paf: 
fenden beweglichen Geftelld in der zweckmaͤßigen Lage über dem 
‚Beiger angebracht wird. 


Anhang zur Steinverarbeitung. 
Künſtliche Steinmaffen. 


Die Nahahmung verfchiedener natürlicher Steingattungen 
durch Lünftliche Zufanutmenfegungen findet in mehr ald einer Abficht 
Gtatt, und wird mit mehr oder weniger vollflommenem Erfolge 
audgeführt. 

A) Was, zuerit die fünfllihen Edeljteine betrifft, ſo liege 
ihrer Fabrikation außfchließlidh der Zwed zum Grunde, ein Pros 
duft zu erzeugen, welches fo viel möglich die fchäpbaren Eigen- 
fhaften der natürlichen Edelſteine befipt, aber zu einem viel 
geringeren Preife dargeftellt werden fann. Der einzige bisher 
befannte Weg hierzu ift die Schmelzung einer hoͤchſt Haren Gla 6 
Maſſe aus fehr reinen Materialien, welcher man — zur Nadı: 
bildung farbiger Edelfteine — die erforderlichen färbenden Zufäte 
von Metalloryden ꝛc. gibt; f. den Artifel Slasflüffe im 
VII. Bde. S. 47—51. Die meiflen Arten der Edelfteine Fönnen 
auf diefe Weife Hinfichtlih der Far be im höchſten Grade taͤu⸗ 
[hend nachgeahmt werden; allein was den Fünftlihen Steinen 
nicht genügend gegeben werden kann, iſt die große Härte, die 
Faͤhigkeit durch Schleifen und Poliren einen eben fo hohen 
Stanz anzunehmen, und zum Theil das eigenthümliche ausge⸗ 
jeichnete Farbenſpiel (wie beim Diamant und Opal). Daher 
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bat man ſchon laͤngſt den Kanſtgriff gebraucht, ein Plaͤttchen ech⸗ 
ten Steines auf einer Unterlage von Glasfluß zu befeſtigen, wo⸗ 
durch die fogenannten halbechten Doubletten entitehen 
(f. Bd. IV. S. 527). Diefe verfertigt man neuerlich in Frankreich 
äußerft täufchend duch Aufſchmelzen (flatt Auflitten) des 
aus Glas beftehenden lintertheild auf den echten Obertheil. Wei 
foihen Zufammenfeßungen ift die Probe mit heißem Waſſer (um 
den verbindenden Kitt aufzumweichen) wirkungslos, und nur das 
Probiren auf die Härte, durch Riben, führt fiher zur Erfennung; 
jedoch fann diefelbe bei gefaßten Steinen in der Regel nicht 
angewendet werden. E6 kommen Rubin-, Saphir, Smaragd» 
Doubletien ıc. diefer Art vor, welche bei fehr geringem Preife 
alle Schönheit der ganz echten Steine darbieten, und zur Unter: 
ſcheidung von letzteren eine ſehr ſorgfaͤltige Unterſuchung noͤthig 
machen. 

B) Die Darſtellung künſtlicher Bauſteine, ferner ſolcher 
ſteinartiger Kompoſitionen, woraus Geſimſe, architektoniſche Or⸗ 
namente, Waſſerroͤhren und Rinnen, Büſten, Statuen zc. gemacht 
werden, hat wohl oft, jedoch gerade nicht immer, den Zweck, da⸗ 
mit beſtimmte natürliche Steingattungen in allen Eigenſchaften 
(auch den unweſentlichen, namentlich der Farbe) nachzubilden; 
vielmehr beabſichtigt man haͤufig nur ein wehr oder weniger voll⸗ 
fommenes Surrogat zu erlangen, deffen Anfehen von jenem 
der natürlichen Steine verfhieden ift, ohne Anſtoß zu erweden. 
Das wichtigfte Beifpiel diefer Art- liegt in den Backſteinen (Zie- 
gen), Gefimfen, Ornamenten, Rauch⸗ und Waflerröhren ꝛc. 
von gebrannter Thonmaſſe vor. Mit Ausfchließung diefer 
Gegenſtaͤnde, welche einem befondern Artikel der Encyklopaͤdie 
anheim fallen, werden wir im Folgenden die brauchbareren der 
fleinartigen Kompofitionen kurz befprechen, von denen im Allge- 
meinen die Bemerkung gilt, daß fie meiit weniger den Vorzug 
einer großen Material: Wohlfeilheit, als die oft höchft ſchaͤtz 
bare Möglichkeit darbieten, durch Preffen oder Gießen in Formen 
ihnen alle beliebigen Geftalten zu geben, wodurch die bei natür⸗ 
lihem &teine nöthige, Arbeit des Behauens ıc. wegfällt, und 
allerdings die fertigen Gegenflände viel wohlfeiler gu 
leben kommen, felbit wenn der Rohſtoff an fich theurer fegn follte, 
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als der unverarbeitete natuͤrliche Stein. Hierzu kommt in manchen 
Faͤllen noch ein Grad von Waſſerdichtigkeit und Wetter- 
beſtaͤndigkeit, wie man ihn bei vielen der geringern natürli: 
chen Steinarten gar nicht, oder nicht fo ausgezeichnet, antrifft. 
1) Der gebrannte und zu Pulver gefloßene oder gemahlene 
Gyps erhärtet, wenn man ihn mit Waffer zu Brei anruͤhrt, 
in furzer Zeit; und es iſt befannt, wie man dieſes Verhalten 
benugt, um durch Gießen eine Menge der verfchiedeniten Gegen» 
ftäude zu verfertigen (f. Gy po im VII. Bde. &. 266—268, und 
Abgüffe im I. Bde. S. 7ı—82), Ohne weitere Zubereitung 
And die Gypsgüſſe im Freien nicht dauerhaft, da fie flarf von 
der Näffe leiden; überdieß ift ihre Härte gering. Durch wieder: 
holtes Tränten mit heißem Leinöplfirniß gewinnen fie in beiden 
Hinſichten fehr bedeutend, nehmen aber eine ſchmutzige gelbe Farbe 
an. Wo diefe unwillfommen ift, ein Peiner Verluft von Reinheit 
und Schärfe der Verzierungen aber nicht fhadet (wie z. B. bei 
Badreliefs, die hoch an Gebäuden angebracht find), gibt man nach⸗ 
ber einen Oplfarbe:Anftrih. Geſchmolzenes weißes Wache, in 
welches man die erwärmten Gypögegenftände legt, wird von den: 
felben eingefogen und leiftet ungefähr die nämlichen Dienfte wie 
ohlfirniß ‚ ohne die weiße Karbe fo beträchtlich zu verändern; 
doch ift das Werfahren für große Stücke meilt zu koſtbar. Neuer- 
li bedient man ſich in gleicher Abficht öfters der Stearinfäure 
(Bd. VII. &. 330). Ein Verfahren, Gypsguͤſſe mir einer dem 
Wailer widerftehenden grünen Bronzirung zu verfehen, ift im 
Artifel Brongiren (Bd. IH. S. 174 — 176) befchrieben. 
Werden dem Gypſe Barbitoffe zugefeht, fo laſſen fid damit 
fehr naturgetreu die verfchiedenen Marmorgattungen nachahmen 
(Gypsmarmor, Stud, |. Bd. VI. &. 273—275), felbit 
der Breccien-Marmor, wenn in den Gppöbrei unregelmäßige 
Bruchftüde von Alabafter, verfchiedenfarbigem Marmor ꝛc. einges 
mengt werden. Dad unlängft unter der Benennung Gußmar—⸗ 
mor inden Handel gefommene Produft, aus welchem man Sta: 
tuetten, Konfolen u. dgl. m. in Kormen bildet, und welches im 
Anfehen ziemlich genau einem blaßgelblichweißen Marmor gleicht, 
aber weit weniger Beftigkeit ald Marmor bat, gehört hierher, 
indem es wefentlich aus gröblich gepulvertem weißem Marmor, 


Künftliche Steinmaflen. 867. 


mit flarfem Gypobrei angemengt und nach dem Zrodnen mit 
geſchmolzener Stearinfäure getränft, zu beftehen fcheint. 

Nach neueren Erfahrungen fann man dem Gypſe dadurch, 
dag man ihn mit Alaunauflöfung tränft, eine viel größere Härte 
ertheilen, als er in den nach gewöhnlicher Art gefertigten Abgüſſen 
befigt. E6 gibt Hierzu zwei Methoden. Nad den einen legt man 
die auf befannte Weife (f. Artikel Ab güffe) durch Gießen her⸗ 
geftellten Oppögegenftände, vorläufig gut auögetrodinet, in eine 
gefättigte Alaunauflöfung, ‚nimmt fie nady einiger Zeit wieder 
berauß, trocknet fie zuerſt an freier Luft, dann fchließlich in einem 
warmen Luftfirome. Das andere Verfahren befteht darin, den 
gebrannten Gyps in Srüden oder ald Pulver mit der Alaunauf: 
löfung zu fhwängern, ihn hierauf in der Luft zu trocknen, noch⸗ 
mals zu brennen, und dann erft zu Abgüffen zu verarbeiten. 
Den nach legterer Art behandelten Gypo nennt man in Frankreich 
Ciment anglais. Elöner bat uber beide Zubereitungsarten 
Verſuche angeftellt, von welchen in Kürze Folgendes zu berichten iſt: 

Erſtes Verfahren. Einegroße, aus Gyps nach gewöhn- 
licher Art gegoffene, völlig trodene Buͤſte wurde in eine Auf- 
löfung gelegt, welche aus ı Theil eifenfreiem Alaun gegen ı= bi6 
13 Th. Wailer von + ı2° R. beſtand, und in einem Gefäße von 
Pappelhol; mir hölzernen Reifen enthalten war. Nachdem fie 
darin einen Monat verweilt Hatte, wurde fie heraus genommen, 
mit reinem Waller abgefpült und anfangs in der Luft, fpäterhin 
in einem warmen Quftfirome ausgetrodnet. Beim Heraudnehmen 
aus der Alaunauflöfung hatte die Büfte eine rein weiße Farbe, 
allein durch das Trodnen wurde fie mehr graulihweiß mit weißes 
ren Sleden. Übrigens hatte fie eine weit größere Härte gewonnen, 
färbte durchaus nicht mehr ab, und erlitt durch ziemlich flarke 
Schläge mit einem eifernen Hammer feine Verlegung. Weitere 
Verſuche zeigten, daß man fo zubereitete Abgüffe ohne Gefahr 
mittelft einer Bürfte von Staub reinigen, mit reiner in Brannt: 
"wein genegter Leinwand abwifchen und die naffen Stellen ab» 
trodnen kann; daß fie aber, in Waller gelegt, binnen wenigen 
Stunden erweichen, und dann unter dem Drude des Fingers tiefe 
Eindrüde annehmen. Sie können alfo nur in trodenen Räumen 
angebracht oder aufbewahrt werden. 
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Zweites Verfahren. Die Zubereitung des Gypſes 
vor dem Gießen kann vorgenommen werden, wenn derſelbe als 
Pulver, und wenn er in Stüden vorliegt ; doch iſt letzteres leichter 
und bequemer. Man läßt die Stücke fo lange in der oben ange- 
gebenen Alaunauflöfung (ganz von derfelben bededt) liegen, bis 
fie völlig durchdrungen find, wobei fie fleinhart werden; dann 
nimmt man fie heraus, laͤßt fie an der Luft trocknen und noch⸗ 
mals, gleich rohem Gypoſteine, brennen. Den gepulvert im Handel 
vorfommenden Gyps rührt man, unter allmaͤlichem Eintragen, 
in die Alaunauflofung ein, bis zu derjenigen Konſiſtenz und Gleiche 
förmigfeit des Breies, welche bei dem gewöhnlichen Anrühren 
mit Waffer zum Audgießen erfordert wird; hierauf gießt man ihn 
aus, läßt ihn an der Luft feſt und völlig troden werden, und 
brennt ihn endlih. Die auf eine der beiden Arten hHergeftellten, 
alaunten und gebrannten Gypobrocken fehen matt milchweiß aus, 
enthalteu Riſſe, laſſen fich leicht zerbrechen und pulvern. Das 
Pulver erhärtet, mit reinem Waſſer zu Brei angerührt, zwar gut 
(fofern der Gyps nicht todt gebrannt wurde); aber die fchoͤnſten, 
marmorähnlichiten und Härteften Abguͤſſe erhält man nur, wenn 
dieſes Gypomehl mit der ſchon oben erwähnten Afaunauflöfung 
zum Gießen angerührt wird, wobei allerdings dad Erhärten lang: 
famer vor ſich geht. Dide gegoflene Platten folder Gypswmaſſe 
haben eine fo große Härte und Beftigfeit, daß fie nur durch fehr 
kräftige Schläge mit einem eifernen Hammer zertrümmert werden. 
Die Oberfläche der Abgüſſe nimmt eine vorzüglich gute Politur an, 
und fann mit einem naffen Tuche abgewafchen werden, ohne im 
Mindeiten darunter zu leiden; ja felbft langes Liegen im Waffer 
und der Einfluß der Witterung aller Jahreszeiten bewirkt feine 
Veränderung. Die breiartige Majle des mit Alaunauflöfung 
angerührten Gypſes läßt fich durch Zufäpe von Chromgelb, Ber: 
linerblau, Ultramarin, Karmin, ıc. beliebig färben, fo daß man 
im Stonde iſt, die fchönften bunten Marmorirungen zu erzeugen. 

3) Zement, im Vefondern römiſcher Zement (Ro- 
man Cement), d. h. hydrauliſcher Kalt (Bd. VIII. ©. 83—84) 
mit Waller angemacht und mit einem gleihen Maße fcharfen 
geſchlaͤmmten Auarsfandes vermengt, gibt eine Malle, aus wel, 
her in Formen allerlei Gegenftände, wie Büften, gasreliefs, 
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Röhren ꝛc., gebildet werden können, da fie ziemlich bald erhärter 
und eine völlig fleinartige Befchaffenheit gewinnt. Diefe Maffe 
befigt eine bräunlichgraue Farbe und widerfleht der Naͤſſe, weß⸗ 
halb fogar große Wailerbehälter ganz daraus herzuftellen find. 

Von verwandter Natur und gleicher Anwendbarfeit it der 
Portland: Zement, ein fünftlidy bereitete Surrogat des hy⸗ 
draulifchen Kalfes, welches feinen Namen wegen der Ahnlichkeit 
mit dem in England viel gebrauchten Portland-Kalfitein erhalten 
bat. Man pulvert gewöhnlichen Kalkitein (oder nimmt den Staub 
von folchen Landſtraßen, Die mit Kalkitein unterhalten werden), 
brennt ihn in einem Ofen; lofcht ihn mis Waller, und mengt 
eine gleihe Quantität (oder auch weniger) Thon dazu; trodnet 
den Brei durch Wärme, bricht die trodene Maife in Stüde, und 
brennt fie neuerdings im Kalfofen. Sie wird dann mie Wailer 
und Sandzufag angemacht, und gleich dem römifchen Zemens 
verarbeitet. Vergl. übrigens Bd. VIII. ©. 86—87. 

3) Zur Verfertigung von Röhren und anderen Gegenftäns 
den, die in Formen geflampft oder gepreßt werden koͤnnen, hat 
Fleuret folgende fünftlihe Steinmaile angegeben: Man mengt 
3 Maßtheile feinen fcharfen Sand mit ı Th. Ziegelmehl oder 
Steinkohlenaſche, und bildet daraus auf einer gepflafterten Tenne 
einen niedrigen Haufen mit einer Grube in der Mitte. Dann 
werden 2 Th. feifch gebrannten Kalks, zu fauflgroßen Stüden 
zerfchlagen, in einem locder geflochtenen Korbe in Waller unters 
getaucht (bis diefed aufwallt), in die erwähnte Grube geſchüttet, 
und mit dem Sandgemenge bededt. Hier erhißt fich der Kalt, 
zerfällt zu Pulver, und ſtößt einen ſtarken Dampf aus, den man 
fo viel möglich zurudhält, indem man mit Schaufeln inmerfort 
den Sand darauf wirft. Nachdem ferner Alles forgfältig unter 
einander gearbeitet worden it, ſprengt man Waller darauf, und 
fährt mit der Bearbeitung fort, ki die Maffe fih zu Meinen 
Klumpen bildet, und ungefähr fo feucht iſt, wie frifch aus einer 
Ziefe von 3 Fuß gegrabene Erde. In diefem Zuflande gibt man 
fie, ohne Wajjer ferner zuzuſetzen, in einen Trog, und ſtampft ſie 
darin recht gut durch. Auf diefe Weife wird fie tauglich), in For⸗ 
men gebracht zu werden, in welche man fie lagenweife fehr feit 
einftampft. 
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Nah Wilfon können Kamingefimfe und ähnliche Bau⸗ 
vergierungen für dad Innere der Häufer aus nachftehender Mafle 
verfertigt werden, welche Ähnlichkeit mit der eben befchriebenen 
bat: Man nimmt 2 Mepen fcharfen Zriebfand und ı Mepen un: 
gelöfchten Kalk, mengt teide zuſammen mit fo wenig ald möglid) 
Waſſer, und ſtampft fie, 3 oder 4 Tage nach einander, jeden 
Morgen sine halbe Stunde lang tüchtig durch, fegt aber kein 
Waller mehr zu. In ı6 Maß Wailer kocht man ferner 2 Maß 
Stärke zu Kleiiter, weldhem man ı Pfund Alaun, in wenigem 
beißen Waſſer aufgelöfet, beimifht. Nun nimmt man ungefähr 
eine Schaufel voll von obigem Gemenge aus Sand und Kalk, 
macht in der Mitte deffelben eine Grube, gibt ein Drittel Maß 
der Alaun: und Stärfe-Auflöfung nebft 2'/. bis 3 Pfund grob 
gemahlenen Gypſes hinein, mengt und Flopft die Maile zu einem 
gleihförmigen, etwas fieifen Teige, und drückt diefen in die Höl: 
jernen, mit einer Mengung ven Ohl und Marem Kalkwaſſer aus: 
geftrihenen Formen. Zur Vermehrung der Feſtigkeit legt man 
beim Formen der Gefimsjlücde ein Paar mit Werg ummwidelte 
Eifendrähte ind Innere derfelben, nach der Richtung ihrer Fänge. 
Die Malle muß aber nach dem Füllen der Form eine halbe Stunde 
lang dem Drude einer ftarfen Preffe unterworfen werden. 

4) Siemens in Berlin hat die Erfindung gemacht, eine 
fünftliche Steinmaffe durch Zufammenfitten von Sand, Kiefel: 
mehl ꝛc. mitteljt Pongentrirter alfalifcher Kiefelerde: Auflöfung dar: 
zuftellen. Die legtgenannte Flüſſigkeit wird bereitet, indem man 
glühend in Waſſer abgelöfchten und dann fein gemahlenen Quar;: 
fand in einem gang verfchloffenen Dampffeifel bei einer Tempera- 
tur von 120° R. mit Anatronlauge 6 bi 8 Stunden lang unter 
Umrühren digerirt. Zu diefem Ende wird die aus 100 Pfund 
Pryftallifirtem fohlenfaurem Natron gewonnene utzlauge auf den 
Umfang von 64 Maß eingedampft. Der DigeſtionsApparat iſt 
in dem Kunſt- und Gewerbe⸗Blatte des polytechniſchen Vereins 
für Baiern, Jahrg. 1847, S. 265, beſchrieben und abgebildet. 
Die aus dem Keſſel abgelaſſene Kieſelflüſſigkeit Hat die Eigen: 
haft, mit Kiefelpulver (dem oben erwähnten gemablenen Sande) 
fih beim Trocknen zu einem dichten, unauflöslichen, weißen 
Steine zu verbinden, welcher einen mufcheligen, glafigen Bruch 
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und eine foldye Härte hat, daß er am Stahle Funken gibt, ohne 
dabei fo fpröde wie Benerftein zu feyn. Eo findet dabei Bein 
Schmwinden, Werfen oder Reifen Statt, wenn die Operation ded 
Trocknons nicht gar zu fehr befchleunige wird. Die mit Kiefelpulver | 
gemengte Kiefelauflöfung Hat ferner die Eigenfchaft, mit den ver: 
ſchiedenſten Steinen und Steinmaſſen fich beim Trocknen zu einem 
feſten Ganzen zu verbinden, und eignet fih daher auch ald Kitt, 
um Sand, Kied und Steine aller Art zu feften Steinförpern zu 
vereinigen, fo wie zur Plattirung mit Steinmaſſe. Um einen feis 
nen weißen ©tein zu erhalten, verarbeitet man die Kiefelauflöfung 
mit fo viel Kiefelpulver, daß fie eine zähe, bildfanıe Maſſe, fei- 
nem Zöpfertbone ähnlich, damit bildet, wozu 3 bid 4 Maßtheile 
Kiefelpulver auf ı Mich. Auflöfung erforderlich find. Gleichzeitig 
wird ein wenig Kalk oder Kreide und eine Meine Quantität Thon 
mit eingemengt, wodurd das Produft gleihförmiger und feſter 
ausfällt. Die hieraus geformten oder gepreßten Gegenftände werden 
jum Trocknen hingeftelt. 

Um Nachahmungen feiner farbiger Steine zu erzielen, ſetzt , 
man der Maſſe entfprechende Farbſtoffe zu, befonders Metalloryde. 
In manchen Faͤllen, namentlich bei Anfertigung größerer in Kor: 
men gepreßter Gegenflände fügt man zu der etwas dünn gehalte⸗ 
nen Mafle ihr 6: bid Bfaches Gewicht Slimmer und Steintrümmer 
audere Art. Bellen Sandflein ald Bauftein, zu Mühlfteinen, Mo: 
numenten 2c. erhält man aus ı Maßtheil Kiefelauflöfung und 
2 Mth. Kiefelpulver, wozu man nachher 10 bis 16 Mth. Sand 
von verfchiedener Beinheit, allenfalls auch noch 5 bis 6 Mth. Kies 
(Brand) oder Broden von Sandftein, Granit ıc., gibt. 

Die auf angegebene Weiſe verfertigten Steine müffen, nach⸗ 
dem fie ziemlich Tufttroden geworden find, zur völligen Erhärtung 
in einen über 40° erwärmten Raum gebracht werden, und darin 
— je nad) ihrer Dicke — einige oder mehrere Tage bleiben. Noch 
vortheilhafter ift, Die Temperatur des Trodenraunes nad) und nach 
bis über den Kochpunft des Waſſers zu fleigern. Durchfchnittlich 
find nach 4 bis 6 Tagen die Steine ſchon fo erhärtet, daß man fie 
glühend machen fann, ohne daß fie zerfallen oder auch nur Riſſe 
befommen. Diefelbe Einwii ung, welche eine anhaltende Erwär« 
mung zum Erhärten ded Steind ausübt, wird durch einen ſtarken 
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Druck in ſehr kurzer Zeit hervorgebracht: unter dem Drucke einer 
hydrauliſchen Preſſe erhaͤrtet er faſt augenblicklich. Für manche 
Zwecke, z. B. bei Anwendung der Steinmaſſe als Zement zum 
Mauerverputz, zu Dachverkleidung zc., ertheilt man ihr die Eigen: 
fhaft, bei gewöhnlicher Lufttemperatur zu erhärten, durch Hinzu⸗ 
fügung eıned Salzes, welches in Bolge chemifcher Zerfegung 
einen Theil des Alkali (Natron) entzieht. Zu diefem Zwecke find 
Chlorkalzium, Chloreiſen ıc. braudybar, welche in Pulverform in 
der Steinmafle eingemengt werden. Aus demfelben Grunde kann 
man den Stein, nachdem er an der Quft getrodnet it, in die 
Auflöfung eined der genannten Salze tauchen, wodurd er eben: 
falls die Eigenfchaft befommt, bei gewöhnlicher Temperatur ju 
eshärten. 

5) 8 hleZement. Unter diefem Namen verfieht man eine 
Art fünftliher Sandflein: Maffe, deren Bindung oder Zufammen- 
bang durd einen Zuſah von trodnendem Ohle bewirkt wied, und 
die man zur Anfertigung von Statuen, Buͤſten, architeftonifchen 
Drnamenten, Bußbodenplatten ꝛc., auch zur Ausbefferung und 
Ergänzung alter beichädigter Sandfteinarbeiten (überdieß ale 


- Mauerverpug und zum Ausfugen ded Mauerwerks, wie den roͤmi⸗ 


fhen und Portland: Zement), gebraucht. Die Grundlage dazu iſt 
ein Gemenge von Fleinförnigem Quarzſand, gepulvertem Kalkſtein 
und hoͤchſt fein gemahlener Bleiglätte; das Bindemittel Teinöpf, 
je älteres deſſo beſſer. Leinöhlfirniß (d. h mit Bleiglätte gekochtes 
OH!) anzuwenden ift nicht nöthig, obfchon allerdings dem Erhärten 
förderlich. Das quantitative Verhaͤltniß der Zuthaten, namentlich 
des Sandes und Kalkiteins, Fann ohne Nachtheil ziemlich bedeu: 
tend verändert werden ; eine Hauptfache jedoch iſt, daß nicht zu 
wenig B!eiglätte vorhanden fey, weil diefe Durch ihre Einwirkung 
auf das Ohl das Erharten des letztern und folglich den Zuſam⸗ 
menhang der ganzen Maſſe hervorbringen muß. Man mengt z. B. 
30 Pfund Sand mit 70 Pfd. Kalkſtein und 3 Pfd. Bleiglaͤtte; 
oder 35 Pfd. Sand mit 62 Pfd. Kalfftein und 3Pfd Bleiglaͤtte. 
Se weniger Kalfitein dazu genommen wird, deſſo härter wird 
das Produft; aber es fällt dann auch poröfer aus, weil die fei« 
nen Kaltfleinftäubchen gerade den Mugen haben, die Zwifchen- 
räume der Sandkörner auszufüllen. Kreide ana den Kalkitein 
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nicht erfeßen, fondern gibt eine fchlechte, weiche Maife ; nicht viel 
beiler ift Ziegelmedl. Dagegen entfteht eine fehr gute Zuſammen⸗ 
fegung, wenn man jtatt des Kalfiteins fein zerftoßenen Sandſtein 
‚oder den beim Behauen der Sandſteine abfallenden Staub anwen⸗ 
det; die härtefte Kompofition aber gewinnt man aus Sandſtein⸗ 
puloer oder fein gemaßlenem Sande allein, ohne anderen Zuſah 
als 10 bis ı3 Prozent Bleiglätte. Durch Beimifchung von Farb⸗ 
Hoffen (Erdfarben) kann die Maſſe beliebig gefärbt werden. ' 
Das trodene (am beiten Durch fünftlihe Wärme audgetrod: 
nete) pulverige Gemenge wird mit 7 bis 8 Prozent feines Ge 
wichtes Leinöhl recht fergfältig dDurchgearbeitet, um eine möglichit 
gleichmäßige Vertheilung der Bleiglätte und eine volllommene 
Benepung aller Theilhen mit dem Ähle zu erlangen, worauf 
der gute Erfolg wefentlich ruht. Der fo angemachte Zement zeigt 
im frifchen Zuſtande wenig Zufanimenhang, faum mehr als feuch⸗ 
ter Forinſand; alleinnach 24 bis 48 Stunden wird er ziemlich feit, 
einige Wochen ipäter gibt er bereitd an Zefligfeit einem gewöhn« ⸗ 
lichen Sandfteine wenig nach, und in Zeit eines halben Jahres, 
oder ſchon früher, erlangt er eine ſolche Härte, daß man damit 
am Stahle Funken fchlagen fann. Die zulegt angegebene, bloß 
aus gepulvertem Sand und viel Bleiglätte biftehende Maſſe er» 
bärtet fogar binnen acht Zagen fo fehr, daß ſie Hammerſchlaͤge 
aushält, und nimmt bis zum vierten Jahre noch immer 
an Härte zu. Die Werarbeitung des frifh mit Ohl ange: 
machten Gemenges gefchieht in hölzernen oder itarfen gypſenen 
Bormen, welche man inwenoig mit Leimwarjer anſtreicht und mit 
Lyfopodium beitäubt, um das Anhängen der flark hinein gepreßten 
oder hinein geſtampften Maife zu verhindern. Runde Bildhauers 
werfe müllen fo lange in der Form bleiben, bis fie hinreichende 
Feſtigkeit erlangt haben, um fich felbft zu tragen; halberhabene 
Arbeiten, Platten u. dgl. werden dagegen ſchon nad einigen 
Minuten heraus genommen und zum Trocknen hingelegt. Statuen 
und andere Gegenfläude mit weit hervor freiflehenden verhältniß« 
. mäßig dünnen Theilen verftärft man durch eingeſchloſſene Eifen- 
jtangen; oder man macht dazu ein ganzes Gerippe von zufammen 
gefdraubten oder vernieteten Eifenftäben, um welches, nachdem 
ed, in die leere Korm gebracht wordeu it, die Maffe eingeſtampft 
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wird. Beim Zrodnen oder Erhärten verziehen fich die Gegen: 
fände nicht, und wenn fie ein Mahl gehörig erhärtet find, halten 
fie in der Witterung vortrefflich aus, und bewähren eine große 
Dauerhaftigkeit, wie ſich ſchon nach der Natur des in ihnen ent« 
baltenen Bindemitteld (des eingetrodneten Leinöpls) erwarten 
läße. Um ſtuͤckweiſe geformte Arbeiten zufammen zu fegen, bedient 
man fich ald Kitt einer erwärmten Mifhung aus 30 Pfund des 
pulverigen Zementes felbit, 8 Pfd. Harz und 3 Pfd. Talg. Wenn 
eö daranf anfommt, Steine auszubeflern, an welchen Eden ab» 
geftoßen oder andere Brfchädigungen vorhanden find, fo gibt man 
juerfi der Stelle durch Behauen eine reine und rauhe Oberfläche; 
tränft fie dann mit Teinöhlfirniß,. und trägt den mit Leinoͤhl an: 
gemachten Zement mit Drüden und Streichen (legtere ſtets nach 
einerlei Richtung vollführt) auf. Sind bei foldyen Meparaturen 
flarf hervorfpringende Theile anzufegen, fofann es nöthig werden 
das Abfallen der frifchen, wenig zuſammen hängenden Maſſe da: 
durch zu verhindern, daß man in Lie Oberfläche des Stein einige 
Mägel einläßt, deren Heraus fiehende Enden genügende Anhalts 
punfte darbieten. In anderen Bällen, z. 8. bei der Herftellung 
ſtark überhängender Sefimfe, ift ed am rathfamften, dem Zemente 
bis zu feiner Erhärtung Durch untergelegte hölzerne Leiſten einige 
Zage lang eine Stübe zu geben. 

6) Harz:Zement. Wie im Ohl:Zement das zu einer 
barzähnlihen Subſtanz eingetrodnete Leinoͤhl als Bindemittel für 
die Dadurch gleichfan zufammen gefitteten förnigen oder pulverigen 
Stoffe dient, fo hat man neuerlich den nämlichen Zwed durch 
Harz zu erreichen gefucht. Es entfteht hierdurch der doppelte 
Vortheil, daß man aus diefem Harz Zemente beliebige Gegen» 
fände durch Gießen erzeugen kann, was weit weniger langwierig 
und mühſam ift, ale das Einflampfen in die Formen; uud daß 
diefe Gegenſtaͤnde fogleich nachdem fie aus der Korm genommen 
find, ihre ganze Keftigfeit und Härte beſitzen, folglich der Zeit: 
punft ihrer volltommenen Brauchbarkeit nicht erſt abgewartet 
werben muß. Man wendet Kolophonium oder (jedenfalls beifer) 
gelbes Harz; an, welhem man durch Zufammenfchmelzen ‚mit 
etwas Leinoͤhl oder Talg (8 bis 16 Loth auf ı00 Pfund Harz) 
* eine größere Befchmeidigkeit ertheilt. Dem fo verfepten und im 
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Fluß befindlichen Harze wird das Zweifache feined eigenen Ge⸗ 
wichte® Kreide oder Kalkitein (im fein gepulverten Zuftande) 
durch forgfältiges Verrühren beigemifcht, worauf man es zu Kü- 
chen ausgießt und für die weitere Verarbeitung aufbewahrt. Um 
diefe zu bewerfitelligen,, fchmelzt man in einem eifernen Keſſel 
100 Pfund folher Kuchen, fest ungefähr 16 Loth Mein gehadte 
Käden von alten Stricken oder Tauen, dann allmälıd 600 bis 
800 Pfd. völlig trodenen Sand hinzu, rührt Alled gut ein, und 
läßt das Gange noch 2 Stunden lang in der Hige. Die Stein. 
maſſe ift nun fertig, und kann in beliebige Formen gegoffen werden. 
Man verwendet fie zum Pflafter für Bußwege (auf welche fie 
direft aufgegoffen wird), zu Platten, Waflerrinnen, Basreliefs, 
u. dgl. m. Um gewiſſe Arten von Marmor nachzuahmen, follman 
in das mit Kreide vermifchte Harz verfchiedenfarbigen natürlichen 
Marmor, in Pleine Stüde gerfchlagen, oder flatt deſſen kleine 
Kieſel, Feuerſtein⸗ Trümmer ꝛc. einmengen. 

Der von Loͤwitz in Hamburg bereitete und in vielen Fällen 
als fehr brauchbar erprobte Harz: Zement entftcht aus 65 Gewichts 
theilen Kreide, 34 Gth. KRolophonium und ı Gth. Terpentin. 
Das Kolophonium wird geſchmolzen, die (gepulverte) Kreide und 
der Terpentin unter befändigem Rühren dazu gemifcht, und hier: 
nad) die Maſſe auf Blechtafeln ausgegoſſen, wo fie ſchnell erhärtet. 
Bei der Anwendung diefed Zements im Bauwefen werden bo Pfd. 
deffelben in einem Keffel gefchmolzen und 120 Pfd. reiner trode: 
ner Sand, nebſt 5 Maß Steinfohleutheer hinzugefügt. ' Diefe 
Maffe wird mittelft Maurertellen aufgetragen und in beliebiger 
Dicke verftrichen ; fie ift bindend und wird faft fo hart wie Stein, 
ohne auffallend brüchig zu feyn. 

7) Die Aſphalt⸗-⸗Maſſe, welche feit mehreren Jahren hin 
und wieder in ziemlich grofiem Umfange als Dachdeckung, zum 
Belleiden von Terraffen, Yußböden in Magazinen, Kellern, Vor⸗ 
lägen, und als Straßenpflafter angewendet worden ift, ficht 
ihrer Natur nach dem eben befchriebenen Harz⸗Zemente fehr nahe. 
Da fie indeſſen niht zu anderen (beweglichen) Gegenftänden ale 
Surrogat der Steine angewendet wird (und fchon wegen ihrer 
fchwarzen Sarbe nur zu wenigen Zweden tauglich ift), fo gehört 
eine ausführliche Erörterung über diefelbe nicht an den gegenwär« 
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tigen Ort, und ed wird folgende kurze Angabe genügen. Das 
Hauptmaterial ifi der ſogenannte Afphalıftein, beftehend aus einem 
(meiftentheile fehr feinen) Kalkſteinſande, deſſen Körnchen durch 
Erdharz zur fleinartigen, ziemlich feſten und harten Maſſe von 
graubrauner Farbe zufammen gebaden find. Inder Hige erweicht 
fi) der Harzgehalt, und das Ganze wird zerreiblih, fo daß es 
durch Drüden und Klopfen leicht in Pulver verwandelt werden 
fann. Man fchmelzs dieſes Pulver mit 7 bis 8 Prozent feines 
Gewichts Erdtheer zufammen, und bringe diefe Maile in den 
- Handel. Um davon Gebrauch zu machen, wird fie mit Zufaß von 
s bi6 4 Prozent Erdtheer neuerdings geſchmolzen, und die brei: 
artig flüffige Kompofition mit ı5 bi6 3o Prozent feinem Kies 
(Brand) vermengt, worauf man fie an der damit zu beffeidenden 
Stelle aufgießt und audbreiter. — Verſuche, ftatt dieſes foge: 
nannten natürlichen Aſphalts eine Zufammenfegung aus 
eingedampftem @teintohlentheer und Pulver von gewöhnlihem 
Kaltflein anzuwenden Cfünftlihed Aſphalt), Haben Fein 
guünſtiges Refultar gegeben, indem die Maffe viel fpröder iſt. 
8) Steinfurnüre oder fünfllihe Marmorfur 
nüre, d. 5. dünne Blätter aus einer bunten, im Anfehen mars 
moräßnlichen Kompofition, welche gleich Holzfurnüren zum uͤber⸗ 
Meiden feiner Tiſchlerarbeiten geeiguet jind, bat man an verfchie- 
denen Orten nad) etwas abweichenden Methoden darzuftellen un: 
ternomn⸗n. Großen Ruf erlangten die Steinfurnüre non Grab: 
mayer in München, deren Verfertigung Bernheim ausführ- 
lich befchrieben hat (f. Polgtehn. Centralblatt, Jahrgang 1837, 
Bd. 1.@. 137, 340). Es werden in einem gußeifernen Keilel 
90 Wiener Maß Waller bi8 auf 700 R erhiet, und mit 75 Pfund 
‚nach und nad) eingetragener Kreide zufammengerührt; den Brei 
gießt man durch ein nicht zu feines Drahtfieb in einen Bottich, 
wo man ihn der Ruhe überläßt, bis die Kreide ſich abgefept hat. 
Nachdem das Mare Waller von dem breiigen Bodenfage abgezogen 
ift, wird legterer wieder in den Keffel gebracht und unter ſtetem 
Ruͤhren fo lange gekocht, biß er eine ſolche Konſiſtenz erlangt hat, 
daß er eben noch vom NRührfcheite abfließt. Nun fept man 4 bis 
4/2 Pfd. ſchoͤnen Tıfaplerleim, '/, Pfd. gefochten und wieder er: 
- falteten Pergamentleim fammt deilen feinen Spänen, und ıı bis 
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12 Loth feine Papiermaffe (weißed Drudpapier in Waſſer auf⸗ 
geweicht, zerrührt und wieder ausgedrückt) zu. Mit dieſen Bin⸗ 
dungsmitteln kann zugleich der Grundfarbenton des Marmors 
durch Hinzuſchütten einer beliebigen zarten, mit etwas Leimwaſſer 
abgeriebenen Erdſarbe, gegeben werden. Dieß gilt beſonders für 
röthliche, bräunliche und andere hellfarbige Marmorſorten; zu 
grauen, blauen, grünen und dergleichen Gattungen Täpt man 
beffer die Maſſe ungefärbt. . 

Man mäßige aun dad Feuer, und dit unter beftändigem 
Umrühren (um das Anbrennen zu vermeiden) fo lange ein, bis 
eine heraus genommene Probe nicht mehr bedeutend an den Haͤn⸗ 
den Mebt, aber auch für die weitere Behandlung mit der freien 
Hand nicht zu feit erfcheint. In 4 bis 7 Stunden ift dieſes Ein⸗ 
diden gewöhnlich beendigt: Man muß dabei Acht haben, daß der 
Inhalt deö Keſſels ſtets in gelindem Kochen bleibt und feine fefte 
Kruſte auf der Oberfläche bildet. 

Das Färben diefer Maſſe gefchieht nun durch behende voll: 
führtes Einfneten verfchiedener Farben (Indig, Kienruß, gelbe 
und rothe Lade, Ehromgelb, Röthel, gebrannter Ocher, Engliſch 
Koch, Bleiweiß, WVeronefer Grün, @chweinfurter Grün ꝛc.), 
welche man vorläufig mit Leimwaſſer abgerieben, getrodnet, von 
Neuem gepulvert und mit Waſſer angefeuchtet hat. Sodgnn preßt 
man in einem Kaſten unter einer ftarfen Schraubenpreile alle 
zugleich vollendeten und noch warmen Alumpen zu einem Ganzen 
von parallelepipedifcher Beftalt zufammen,, nimmt diefed nad 
12 bis 16 Stunden heraus, und zerfägt e6 in Blätter, die man 
an einem fiihlen Orte zum Trocknen hinlegt. — Beim Aufleimen 
diefer Steinfurnüre auf Holzarbeiten verfährt man wie mit Hol;⸗ 
furnüren, doc it dad Zournieren frummer Oberflächen leichter 
als bei Hol;, weil die Steinfurnüre durch Waſſerdampf fich fo 
erweichen laſſen, daß jie bereitwillig alle Biegungen annehmen. 
Nach dem Trocknen des Leims gefhieht das Schleifen zuerft mit 
einem Stücke Bimsſtein und Waſſer, dann mit feinförnigem 
Sandſtein und Leinöhl, endlich mit Bimsjteinpulver und obl. 
Polirt wird mittelſt der gewöhnlichen Tiſchlerpolitur. 

9) Einen künſtlichen weißen Marmor, welcher dem 
natürlichen in Härte, Feſtigkeit und Bearbeitungsfaͤhigkeit fehr 


„ 


378 - "Steinarbeiten. \ | 
ähnlich ſeyn fol, bereitet Williams (Befiger von Schwerfpath: 
geuben in Wales) durch Zufammenfchmelzen von 64 Th. fein ge: 
pulvertem Schwerfpath mit ı6 Th. gewöhnlicher bleifreier Tafel: 
glad:Maffe nnd -ı Th. gebranntem Borar. Das gepulverte Glas 
und der Borar werden mit dem Schwerfpath innig gemengt, in 
die Häfen eined gewöhnlichen Glasofens eingetragen; nach voll: 
endetem Schmelzen gießt man die Maſſe zu Kuchen oder Platten, 
und läßt diefe in Kühlofen langſam erfalten. Durch pulverige, 
mit ein wenig Borax vermengte Metalloryde, weldhe man vor 
Eintritt der vollfommenen Schmelzung eimträgt, kann der War: 
mor beliebig geadert und gefärbt werden. 
| 10) Über fünftllihen Biméſtein f.m. 8b. II. S. ı86 
nach. Den angegebenen Gemenge wird vielleicht etwas feinger 
nmahlene Bleiglätte zugefept, um das Zufammenfintern zu beför- 
dern. — Andere fünftlihe Schleiffteine (ſowohl Hand« oder 
Wenfteine ald runde oder Drehſteine von Fleinen Dimenfionen) 
werden auf mancherlei Weiſe dargeftellt: a) Aus feuerfeftem, fich 
ſehr hart brennendem Thon (Steingutthon), indem man diefen 
nach der gewöhnlichen Reinigung durch Treten, Schneiden und 
Kneten, in die erforderliche Geftalt formt, recht volllommen an 
der Luft trocknet, und im flärkiten euer eines Steingutofens 
brennt. b) Aus gepulverten Abfällen von feinförnigem hartem 
Shonfandftein, mit dünnem Thonfhlamm zu Teig gefnetet, ge: 
formt, und eben fo gebrannt. c) Aus gefloßenem und durch Sie: 
ben zu gleichförmigem Korn fortirtem Schmirgel, mittelft gleicher 
Zubereitung. Diefe lebte Art liefert gewiß fehr gute Steine, 
kommt aber theuer zu ſtehen. d) Durch Einrühren von fo viel 
(mäßig feinem, ſcharfem) Quarzſand, Quarzpulver oder geftoße- 
nem Schmirgel in geſchmolzenen Schellack, als letzterer feſt binden 
kann, und Ausgießen der Maſſe in Formen. Dieſe von Malbec 
1843 erfundenen Schleifſteine haben die gute Eigenſchaft, beim 
Trocken⸗Schleifen einen ſchweren, niederfallenden Staub zu 
geben, der ſich nicht ſo in der Werkſtaͤtte verbreitet und den 
Lungen der Arbeiter gefaͤhrlich wird, wie der ſeine Staub von 
natürlichen Sandſteinen. Nur beſitzen große Drehſteine dieſer 
Art nicht Feſtigkeit genug gegen die Zertrümmerung durch die 
Bentrifugaltraft. | 8. Karmarfd. 
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Stempelfchneidefunft. — Schriftſtem— 
pelſchneidekunſt. 


Mit dem Namen Stempel bezeichnet man ein Werkzeug, 
welches zur uͤbertragung irgend einer auf ſeinem Scheitel befind⸗ 
lichen Zeichnung auf eine andere Flaͤche durch Stampfen, Schla⸗ 
gen, Drucken. ſ. w. dient, und die Kunſt, welche ſich mittelſt 
Beihülfe geeigneter Jaͤhlerner Werkzeuge mit der Fertigung von 
Zeihnungen, Figuren, Schriftzeichen n. f. w. auf ſolchen tem: 
peln oder maffiven Stüden irgend eines geeigneten feften Körpers 
befchäftigt, belegt man mit dem allgemeinen Namen der Stem⸗ 
pelfhneidefunft. 

&o wie nun die Materialien, deren fich diefe Kauft zur 
Herſtellung ihrer Stempel bedient, verſchiedener Art ſeyn, und 
nicht bloß der Stahl allein, ſondern auch andere Metalle, und 
ſelbſt Holz ihre Anwendung finden können, indem ſich die Aus⸗ 
wohl des zu verwendenden Materiald nach feiner für demnaͤchſtige 
Benngung ald Stempel erforderlichen Dauerhaftigbeit richten 
muß: fo it auch die Art und Weife der Zeichnungsbildung auf 
ſolchen Stenipeln nach den verfchiedenen mit ihnen beabfichtigten 
Zweden eine wefentlich von einander abweichende. Sie kann durch 
mehr oder weniger über eine Grundfläche hervortretende und ent 
fprechend abgerundete plaftifche Theile einer Zeichnung als eine 
erbabene zur Ausführung fommen; aber auch dad Entgegen 
gefebte, ein nach den Erforderniffen einer Zeichnung mehr oder 
minder vertiefte®s, alfo in die Stempelflähe verfenPftes 
Bild derfelben iſt ausführbar, um es auf andern Körpern durch - 
Anwendung geeigneten Drudes ale ein, der erfiermähnten Vers 
fahrungsweife ähnliched und erhabenes Bild wieder erhalten zu 
fönnen. Ä 

Zur Fertigung von Abdrüden in beliebigen Zar bi en 
auf Papier, Leinwand oder anderen ebenen Gegenſtaͤnden bedient 
man fich ebenfalls der Stempel, fo wie ihrer Durch Prägen und 
Buß gebildeten Kopien. Zu diefem Zwecke müffen aber die Linien 
und Umriffe ihrer Bilder gleich den Holsfchnitten oder den Druck⸗ 
formen der Kattundeudereien (f. Formſchneidekunſt) erha⸗ 
ben auf ihren Scheitelflächen fliehen, damit nur allein die Ober: 
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flaͤchen dieſer Linien eine Faͤrbung anzunehmen und bei Anwendung 
eined geeigneten Druded auf den zu bedrudenden Gegenſtand 
wieder abzufegen vermögen. 

Gleich der fo eben angedeuteten und wefeutlich von einander 
abweichenden Ausführung einer Zeichnung auf Stempeln find 
auch die Zwecke fehr verfchiedener und mannichfaltiger Art, welche 
man durch fie zu erreichen beabfichtigt. Wie fo eben bemerkt, bes 
darf man der Stempel bald zur Bildung vertieft ,„ bald zur Er; 
jeugung erbaben-plaftifcher Abdrüde, und oft müſſen beide auf 
Hülföftempeln in Anwendung gebrachte Produktionsweiſen eine 
Bildes oder einzelner Theile deffelben, zur Vollendung eines 
Hauptſtempels behuͤlflich feyn. 

Zur Abdrückebildung dieſer Gattung gehören: 

ı) Die Praͤgeſtempel für Geldmünzen ud Me 
daillen, die in Metall gravirten Siegel, die Stanzen 
zum Prägen der metallenen, mit irgend einem Bilde, einer Chiffre 
u. f. w. verzierten Rioree- und Militär: Knöpfe, wie zur Bezeichnung 
der zum Plombiren gebräuchlichen Bleie, endlich die zur Präs 
gung der fogenannten ırodenen Abdrüde auf dem Stempel« 
yapier erforderlichen Stempel ꝛc. | 

3) Die fogenannten Punzen oder Ponzen (poincon), 
Man bezeichnet mir diefem Namen folche Stempel, deren Scheitel 
mit ganzen Beſtandtheilen einer erhabenen Zeichnung veriehen 
werden, um durd ihre Einfchlagen die Arbeit der vertieften und 
fhwierigeren Eingravirung ihres fih manchmal aud öfters in 
einem Stempel wiederholenden Bildes zu ungehe:r. 

3) Die Erzeugniſſe ber Schriftfchneidefunft, oder der 
Sertigung von Buchſtaben, Schriftzeichen u. f. w. auf flählernen 
Stempela, mögen fie nun beftinmt fegn, mittelbar zum Guſſe der 
Buchdruderfchriften, oder unmittelbar, glei den vorbemerften 
Ponzen zum Einfhlagen in Metall, 5. B. auf. Münzen und Me: 
daillenftempeln, auf Maßitäben u. f. w, zu dienen. 

Zu Abdrüden mit Karbe ift auf Stempeln von Stahl, 
Eifen, Meffing, manchmal auch Holz, der erhabene Schnitt ein= 
jelner Namen und Namenszüge, kaufmänniſcher und Fabrikzei— 
hen, Meiner Vignetten zum Gebrauche in der Buchdruderpreife 
. oder der Buchbinder zu Goldabdrüden u f. w. erforderlih. Die 
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von Stahl:, Meffing: oder Holz⸗Schriftſtempeln durch Guß ge: 
wonnenen Kopien (Lettern) dienen ebenfalld zu gleihem Zwede, 
wie denn auch in manchen Staaten öfters Farbeftempel zur Ve: 
zeichnung des Stempelpapiered und feines ihm beigelegten Wer: 
thes zum Zwede der Kontrolirung gleichzeitig mit einem foges 
nannten troddenen — oben unter ı) bemerften — Stempel gebraͤuch⸗ 
lich find. ’ 

Die Verfertigungsweile der Mehrzahl diefer Stempel fand, 
gleichwie die Befchreibung der zu ihrer Ausarbeitung erforderlichen 
Juſtrumente und Werkzeuge unter den betreffenden Artikeln, er: 
ftere namentlich unter dem Artifel Srapiren (Bd. VII. ©. ı88 
u. f.) eine detaillirte Erflärung; nicht fo der Schnitt der Schrifte 

stempel in &tapl, welder von allen dafeltit zur Sprache gekom⸗ 
menen Herftellungöweilen anderer Stempelforten abweicht, weß⸗ 
halb hier eine nähere Beſprechung derfelben Statt finden foll. . 

Es wird jedoch rärhlicy feyn, vorerfi des zur Nachbildung 
auf Stehlitempeln beabfichtigten Begenflandes, der Schrift⸗ 
jeihen, ihrer Form und’ der dabei zu beadhtenden 
gegenfeitigen Verhältniffe ihrer einzeluen Be 
ftandstheile zu gedenken, weil ohne genaue Kenntuiß derfelben 
nur eine mangelhafte und ungefällige Stempelproduftion möglich 
wäre. 

Gleichwie durch Verbindung einzelner Theile zu einem 
Ganzen die Form entiteht, von einen gegenfeitig richtigen Vers 
haͤltniſſe dieſer Theile aber nur aliein ihre Vollkommenheit und 
Schönheit abhängt; fo muͤſſen auch die einzelnen, aud geraden 
und gebogenen Linien verfchiedener Dide fonftruirten Buchſtaben, 
ſowohl in Beziehung auf ihre mehr oder mindere Ähnlichkeit, wie 
ihre Breite und die Dice ihrer Linien, im richtigen Verbältniffe 
zu ihren Größen oder Höhen entworfen feyn, da fie in ihrer Zu« 
fammenitellung eine Verbindung ded Mannidhfaltigen zu einem 
Ganzen — die Buchdrucker Form — bilden. 

Eine große Zahl der gemeinen Buchſtaben, fowohl in der 
lateinifhen Schrift — Antiqua — wie der deutfchen fogenannten 
Frakturſchrift — legterer wollen wir uns zur Erklärung des 
Nachfolgenden vorzugsweife bedienen — find gleicher Größe, wie 
z. B. das a, c, 2, 9, r, n, s, u. ſ. w. Bei andern ift dieſes nur 
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theilweiſe der Fall, indem einzelne Theile derſelben uͤber ſie hinaus, 
oder unter ſie hinab reichen. überſtehende Buchſtaben find 
z. B. das b, d, k, I, t, u.f.w., unterbängende dad g, p, 
4, 3, 3; endlich findet man beides bei mehreren Buchſtaben ver⸗ 
einigt, 3. 8. bei dem h, f, ſ, u.f. w. Die Größe der Verfal 
buchſtaben ſtimmt gewöhnlich mit jener der überſtehenden Buch⸗ 
ftaben überein. 

Dran bedient ſich zur _Konftruftion einer Schrift vier parallel 
gejogener Linien in der Weife, daß zwifchen den beiden mittleren 
Linien, deren Entfernung von einander mit dem richtigen Größen» 
maße der Fleinflen unter den gemeinen Buchftaben übereinftiimmt, 
diefen ihre Stellung zugetheilt wird, während die beiden äußeren 
Linien beftimmt find, ald Maß der Größe für die Verfalien und 
überflehenden wie unterhängenden Buchſtabentheile zu dienen. 

Über die Beobachtung eines beſtimmten Verhältniffes der 
Größe der Pleinen gemeinen Buchſtaben zur Größe der überſte— 
benden oder der Merfalien eriftirt eben fo wenig eine beftimmmte 
Vorſchrift, wie über eine, der erfierwähnten Größe entfprechende 
Bucdhftabenbreite und der Stärke ihrer fetten Linien oder 
Grundftriche, fo wie des Maßes der Entfernung der lepteren von 
einander bei allen jenen Buchftaben, welche aus zwei parallel und 
fenfrecht auf der Lınie ftehenden Srundftrichen, wie z. B. das 
n, a, u. f. w. beiteben, 

So findet man Schriften, deren ganze Größe man ein: 
ſchließlich der überftehenden und unterhängenden Buchftabentheile, 
z. ©. in 8.gleiche Theile theilt, die Höhe des n aus drei ſolchen 
heilen beitehend, während zu legterem Maße noch 3 heile für 
die uͤberſtehenden Buchitaben beigefügt find, fo daß aljo 2 Theile 
für die unterhbängenden Buchfiabentheile verbleiben. Bei anderen 
Schriften wurde ein anderes Verhaͤltniß beobachtet. 

Es beträgt 5. B. die Größe des n 6b, oder 5, oder 6 Theile, 
die Größe der überflehenden Buch 

ftabentheile -- -.- 2.220. a,» 3, » 56 
jene der unterbängenden...... 3,» 9,» 3 « 
Alfo die ganze Schriftgröße... .. 20, » 10, vr ı4 » 

Auch Hinfichtlich einer verhältnißmäßig nad) der Größe der 
Beineren gemeinen Wuchitaben fich richtende Breite Derfelben 
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mangelt jede, wenn auch nur annähernde Beflimmung, obgleich 
nach diefer Richtung die Verhältnißtheilung der Buchflabeu eben 
fo gut möglich wärg, wie fie nach dem eben Bemerkteu für die 
wenn auch wefentlih abweichende Größe der Buchſtaben einer 
und derfelben Schrift eriftirt. 

Bon welhem Vortheile für die Typographie würde ed feyn, - 
wenn in diefer Beziehung eine fefte Baſis beftände, nach welcher 
der Buß der Leitern auf wohlberechnete ſyſtematiſche Kegel 
breiten möglich wäre, dann würde man bei dem Korrigiren 
eined Schriftfages nicht nöthig haben, Buchflaben für Buchflaben 
audzufchließen, weil eines jeden Bild fi auf einem Kegel 
von genau beftimmter Breite befände, dann wäre der Schriftſatz 
"der Zeilen mit vollfiändiger Accurateile zu bewerkitelligen, welche 
jept nur durch Ausfchließungen, und dann nicht immer auf voll- 
ftändige genügende Weife — namentlich bei tabellarifhem Sage 
— zu erzielen möglich bleibt! 

Nicht in der Schwierigkeit des Guſſes der Leitern einer 
nach einem folchen Syſteme der Kegelbreiten gefchnittenen Schrift, 
noch auch in der durh da8 Schleifen der gegoffenen 
Buchſtaben oder Lettern möglichen Veränderung ihres richtigen 
Gleichmaßes liegt die Urfache der bisherigen Nichtbeachtung diefed 
Segenftandes; der Schriftgießer vermöchte eben fo richtig den 
Buß feiner Lettern nach beftimmten Breiten zu vollbringen, als 
er es binfichtli der verfchiedenen Schrift-Kegelgrößen bewerf- 
ftelligt ; und da man mit dem Schleifen der Lettern: nicht eine 
Berichtigung ihrer Kegelftärfen oder Flaͤchen, fondern nur 
eine Befeitigung der durch den vaehr oder ‚minder volllommenen 
Schluß der Sießinfteumentenhälften und der Auflage der Matrize 
auf lepterer bei Vollzug ded Guſſes entftehenden Gußnaht — 
Grath oder Bart — beabfichtigt, fo iſt auch von diefer Seite eine 
Benadtheiligung der foftematifchen Kegelbreiten eined Buchflaben 
bei gehöriger Vorſicht nicht zu befürchten. Nur durch die Schrift: 
fchneider allein ift vermittelit Konftruftion einer in Größe wie 
Breite ſyſtematiſch geordneten und hiernach in Stahlitempeln 
geſchnittenen Schrift eine den Wünfchen der Buchdruder in eben: 
erwähnter Beziehung genügende Reform ind Leben zu rufen, 
welche dann gewiß auch zur Verfchönerung eines ganzen Schrift: 
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ſatzed wefentlicy beitragen wird, und jene die Schriftſetzer fo fehr 
beläjligenden und ihre Zeit verfplitternden Nachtheile befeitigt. 
Die Mehrzahl der gemeinen Buchitaben befteht aus einer 
Zufammenfügung von zwei perpendifulären, auf verfchiedene 
Weile durch feine Linien verbundenen diden Linien oder Grunds 
firihen, deren Entfernung von einander bei jedem einzelnen Buch» 
ftaben fich gleich bleiben muß, wenn ihre gegenfeitige mehr oder 
mindere Ähnlichkeit erhaften, und wenn, bezüglich ihrer Zufam: 
menftellung alö Theile eines Ganzen, ihr harmoniſches Verhälte 


niß ald Schrififag feiner Störung unterliegen fol. Bei wenigen 


Buchftaben ift nur ein folcher Grundſtrich vorhanden, drei 
Grundſtriche finden fih nur bei dem m, m und dh. 

Folgende Buchftaben der Frakturſchrift önnten hiernach auf 
gleihbreitem Raume oder Kegeln ftehen: 

a, b, c, d, 2, g, 4, n, 9, 9, g, 1, 9, U, 9, €. 9, 3 

‚Auf Kegelnvon der Hälfte diefer Breite finden Raum: 

f, i, z,l, ſ, t. 

Endlich würden für das m, w und ch Kegel erforderlic) feyn, 
welche ben beiden vorausbemerften Breiten zufammen genommen 
gleich fämen, fo daß hiernach die Konftruftion ſaͤmmtlicher Buch⸗ 
flaben auf Breiten, die fich gu einander wie ı :2:3 verhalten, 
ansführbar wäre. Doch müßte in dieſem Falle mit einigen diefer 
Buchſtaben eine — nur gefhidten Kalligraphen möglihe —- 
Änderung ihrer Form vorgenommen werden, um die, bei Befols 
gung diefed Syſtems, mittelit ihrer Zufammenftellung zu Worten 
und ganzen Saͤtzen ſich ergebenden Lücken gu vermeiden. 

Gewöhnlich erhält in den Schriftgießereien dad n feine 
Stellung auf der Breite eines Kegels, welche, doppelt genommen, 
gleich ift der Kegelgröße. Halbgeviert heißt diefer Kegel, 
indem man fi den Durchfchnitt der ganzen Kegelgröße — nad) 
Sröße wie Breite — als ein gleichfeitiges Wiered oder ein gan 
zes Geviert denft. 

Die Konſtruktion eines n in einem nach Höhe wie Breite 
beflimmten Raume ilt in verfchiedenen und wefentlidh von 
einauder abweichenden Formen möglich, wie ſich allein ſchon hin— 
fihtlich der Breite aus Big. ı, 2 und 3, Taf. 386, ergibt. Es 
wurde dafelbft eine und diefelbe Größe der Buchflaben und gleiche 


a) 
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Gtärfe ihre Orundfteiche beibehalten, dagegen die Entferuung der 
beiden Grundſtriche eines jeden, in Big. ı um das doppelte der 
Grundftrihdide, in Big. 2 um ı*/, derfelben und in Big. 3 um 
eine foldhe angenommen. Der Raum, welder für die Bieguns 
gen der Grundſtriche und die, ihre horizontale Richtung auf dem 
beiden äußeren Seiten der Buchflaben bei a und b hervorſtehenden 
Theile derfelben erforderlich ift, kann demnach, wenn die ganze 
Breite — Kegelbreite — diefer unter Big. ı, 2, und 3 konſtruir⸗ 
ten Buchftaben ſich gleihbleiben, alfo im vorliegenden Kalle 5 glei- 
hen Theilen entfpredyen foll, bei den Buchſtaben Fig. ı auf jeder 
Seite der halben Srundflrihdide, in Fig. 2 dagegen, 
1/, derfelben und endlich in Big.3 einer folchen entſprechen. 

Welcher Aenderungen die Buchitaben auch hinfichtlicy ihrer 
Größe fähig find, .ergibt ſich ſchon aus dem eben Gefagten und 
der unter Fig. 4 gegebenen Andeutung. 

Vergleicht man nun die gegenfeitige Entfernung zweier 
Buchftaben in diefen drei Beifpielen, fo zeigt fi in Big. ı ihre. 
Stellung zu dicht an einander befindlich, weniger ſchon if dieſes 
bei den Buchſtaben unter Fig. 2 der Fall, bei jenen unter Big. 8 
dagegen findet dad Entgegengefepte Statt, fie find zu weit von 
einander entfernt. 

Nur dann, wenn die Entfernung zweier Buchſtaben 
gerade fo viel wie die Breite des zwifchen zwei perpenditulären 
Örundjtrichen eines Buchftaben befindlichen Raumes betraͤgt, 
geftaltet fi eine Buchilabenzufammenftellung zu Worten und 
ganzen Schriftfäben auf eine weder zu gedrängte, noch aud) za 
luͤckenhafte Weife. 

Geſetzt nun, nach dem unter Big. 3 konſtruirten a follte bie 
Ausführung fämmtlicher gemeinen Buchſtaben zu Stande 
fommen, fo würde diefed nur dann, in Folge ded Eben bemerften, 
zu einem befriedigenden Refultate führen, wenn flatt des Raumes, 
welcher für die beia und b zur Geite der Grundſtriche vorfpringen- 
den Theile diente und gleih einem Theile oder einer Grundflrichs 
dicke oder Breite dafelbfi angenommen wurde, nur die Hälfte ded⸗ 
felben auf jeder Seite in Anwendung gebracht wird, wodurch ſich 
demnach die ganze Breite des n anf vier Theile reduzirt, und die 
gegenfeitige Entfernung aller neben einander flebenden Buchftaben 
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nunmehr fo viel beträgt, wie die Breite des zwifchen den beiden 
Grundſtrichen eines Buchftaben befindlichen Raumes. 

Nach diefem Verhältniffe fam der Entwurf jener unter ig. 5 
befindlichen Buchflaben zum Vollzuge, indem beifpieldweife eines 
der vorhin bemerkten Verhältnißmaße von Schriftgroͤßen als 
Grundlage diente. 

* Für die ganze Kegelgroͤße ab Fig.5 wurden nämlich zehn 
* "gleiche Theile angenommen und mittelit Parallellinien in horizon⸗ 
‚Fstaler Richtung von ab nad) cd bemerflich gemacht. Sechs dies 
‚ fer Theile dienen für die Sröße der Fleinen gemeinen Buchftaben, 
welche fämmtlich auf der Linie e f ihre Stellung erhalten, zwei 
Theile find diefer Größe noch für die Weberftehenden hinzuzufügen, 
und bleiben hiernach, da die ganze Größe aus zehn Theilen beiteht, 
ebenfalld zwei Theile ald nöchiger Raum für die unterhängenden 
Buchitabentheile übrig. 
Aus denfelden gleich großen Theilen befteht auch die nad 
. ‚ber Längenrichtung entworfen, ebenfalls durch Parallellinien in 
perpeudifulärer Richtung angedeutete und als Verhaͤltnißmaß 
. für die verfchiedenen Breiten der einzelnen Buchitaben dienende 
Theilung. Bolgendermaßen find nad) diefem Syſteme die unter 
Fig. 5 verzeichneten gemeinen Buchſtaben zu Haffifigiren: Es fin 
den Raum auf einer 
Breite von 
a) 2 Theilen, i j. 
b) 2,» st k, l, ſ, t, 3. 


c) 3 »r, r. 

d) 4 » ,5,8,8,5,1,,,0,,u, 4,6, fl 
e) 4, » fl, ſt. 

5) 5 » ch. Halbgeviert — 

g) 6 » m,» 

h) 6, » d. 


Es wird einleuchten, daß man zur Cängenberichtigung der 
einzelnen Zeilen eine ganzen, nach ſolchem Syſteme gegojfenen 
und ;zufammengefegten Schriftterted nur folder Ausfchließungen 
bedarf, welche ebenfalld nad) dem bei der Schrift angewenderen 
Maße in verhältnißmäßigen Breiten von Y/,, ı, ı'/,, 2, u. ſ. w. 
gegoſſen wurden. 
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So wie nun der Schriftgießer die Kegelgröne einer gu 
gießenden Schrift mit der Größe einer vorhandenen im’ein gegen 
feitig richtiged Verhaͤltniß — duch Meſſung einer in.:der Rich⸗ 
tung der Kegelgrößen zufammengefteliten Reihe von Lettern — zu 
bringen vermag — was im nächfifolgenden Artikel und bei "ber 
Gebrauchs Erklärung des Typametero. berührt werben wird 
fo kanu er. auch ganz auf Ähnliche Weife: eine. vollfemmene Be⸗ 
richtigung der. Kegelbreiten erzielen, yumalp: da nach dem. , 
beifpielöweife angenommenen Spfteme kur. ak: -verfchiedene 
Breiten zum ‚Bulle ſammtlicher gemeinen Broſaban erfordert 
werden. aIER LE 

Bilder man durch Zufammenfellung: von ſeche hegoſſenen 
Lettern dieſes Syſtemes nach Der Richtung ihrer Kegel- 
größen eine Zeile, fo müffen 16 nach ihrer Brei tieiineben eins 
ander geftellte » genau eben fo lang ſeyn, wie dieſe Zeile. Eine 
Kegelgröße beſteht nämlich aus 10 heilen, 6 derfößben enthalten 
demnach bo folcher Theile: Die Kegelbeeite des 1 if ‘aber vier 
eben fo großen Theilen gleich, folglich find id wbreiten zu derfels 
ben Länge von bo Theilen erforderlih. Denfelben Laͤngenranm 
von ı5 wbreiten nehmen 3o Buchftaben ein, deren Breite aus 
a Theilen befteht; Buchflaben von 2'/, Theilen Breite 24; von 
3 Theilen 20; von 5 Theilen ı2; von 6 Theilen 10; der Länge 
von ı8 n entfprecdhen 16 Buchſtaben von 4'/, Theilen Breite, 
endlich gehen 8 Buchftaben, welche 6'/, Theile breit find, auf 
eine Länge von ı3 u. — (Vergleiche hiermit die vorhin gegebene 
Klaflififation der Buchftaben nad) ihrer Breite von a bis h incl.) — 

Durch ſolche Zufammenftellungen wird ed dem .Schriftgießer. 
möglich, nicht allein die mehr oder mindere Richtigfeit. der Ke⸗ 
geldiden aller Buchſtaben zu beurtheilen, fondern fie auch durch 
geeignete Seiten: Juftirung der Matrizen — manchmal fogar durch 
Verrückung der Kerne des Letterngieß:Inftruments — aufs Vol: 
kommenſte ju erreichen; voraudgefept jedoch, daß auch der Schrifte 
ftempelfchneider dem Syſteme der Breiteneintheilung bei Ausfühs 
rung fämmtliher Schriftzeichen vollfopmen getren blieb. 

Eine nach einer folchen oder ähnlichen Norm entworfene Frak⸗ 
turfchrife kann Hinfichtlich der dadurch bedingten Beibehaltung 
einzelner ähnlicher Bormen und Theile der verfchiedenen Buchſta⸗ 
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ben, wie ihrer richtigen gegenfeitigen Verbältniffe zu einander im 
Einzelnen fowohl wie in ihrer Verbindung ale Schriftfag nur ges 
winnen, und es wäre ein für Die Typographie fehr verdienftliches 
Unternehmen, wenn befähigte Kalligraphen nach den gegebenen 
Andeutungen — denn nur ald Mittel zur Erflärung, nicht ale 
Muſter zur Nachbildung follen die gegebenen Buchflaben » Ent: 
würfe dienen — mit der Konfiruftion einer den Zwecken der Typo⸗ 
graphie entfprechenden Fralturſchrift ſich befafien wollten, fo daß 
fie geeignet-wäre, den Schriftftiempelfchneidern als nachzuahmende 
Berfchrift: im jeder beliebigen Verjüngung zu dienen. 

Allerding® findet man in neuerer Zeit einem ſolchen Verhaͤlt⸗ 
niffe der Breite bei den gemeinen Buchflaben eine größere Beach. 
tung gewidmet, wie früberpin, und es ift nicht zu verfennen — 
wie man fi) aus ‘den neneren Schriftproben vieler deutfchen, 
Schriftgießereien durch den Augenfchein überzeugen fann. — weld) 
wefentlichen - Einfluß die zunehmende Beachtung eines foldyen 
DVerhältuiffed dee Buchſtadenbreiten — namentlich auch in Verbin- 
dung mit größerer Meinheit und Schärfe des Schnittes — auf 
Vollkommenheit und Schoͤnheit der Schrift ausübt. Dennoch ift 
bei dieſen Schriften noch nicht fo firenge ein ſolches fyſtematiſches 
Map der Breite bei den gemeinen Buchflaben beobachtet, daß fie 
faͤmmtlich nur auf Kegeln von wenigen Breitengraden ihre Stel⸗ 
lung zu erhalten befähigt wären. Bei den Verſalbuchſtaben die 
fee Schriften fand dagegen das Einhalten eines gegenfeitigen Ver- 
bältuißmaßes noch gar Peine Berüdfichtigung,, fie erhalten noch 
fortwährend auf Kegelbreiten jeden beliebigen und nach der will« 
fürlichen Form des Schriftbildes fih nur allein richtenden Maßes 
ihre Stellung, obgleich auch bei ihnen ebem fo gut, wie bei den ge⸗ 
meinen Buchflaben eine Werhältnißtheilung möglich und ausführ 
bar bleibt. 

Unter Fig. 8 wurden einige Fraftur » Verfalien verzeichnet, 
welche genau der bisher allgemein gebräuchlichen Form entfpre- 
chen, und mit denen unter Fig. 7 gegebenen Verfalbuchftaben hin⸗ 
fihtlih der Größe wie der Grundſtrichdicke vollkommen überein. 
flimmen. 

Wem if nice laͤngſt fchon in jedem Drudwerfe die über 
mäßige Breite mehrerer — namentlich der unter Fig. 8 verzeich⸗ 
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neten — Berfalien — 5.8. des 3, ®, ꝛe — welche mit jener an⸗ 
derer Verfalien in gar feinem Werbältniffe ſteht, aufgefallen ? 

Sleihwie Durch firenge Beachtung irgend eined Verhältnif: 
ſes bei einer Konftruftion gemeiner Buchflaben nur allein eine ſy⸗ 
flematifche Eintheilung ihrer Kegelbreiten ausführbar bleibt: eben 
fo ift auch die Möglichfeit der Ausführung deffelben Verhaͤltniſſes 
bei allen Verſalien, - deren Form fich von den gemeinen Buch⸗ 
ftaben herleitet — nicht zu bezweifeln. 

Nach dem beifpieldweife für die gemeinen Buchftaben ange: 
nommenen Syſteme ſoll Ber zwifchen zwei perpendifulären Orunds , 
fleichen eines folchen befindliche Raum nach der Breite, der Dide 
oder Breite eined Grundſtriches entfprechen. 

— Die größere Breite des Grundſtriches eines Verfalbud- 
flaben gegen jene bei den gemeinen Buchflaben in Anwendung ge: 
nommene, ergibt fi) aus dem Verhaͤltniſſe der Größe der Fleinen 
gemeinenBuchflaben ab Fig. 6 zur Größe der Verſalien ac, demnach 
wie ab: der Grundflrichdide der gemeinen Buchitaben zu cd 
der Grundftrichdiche der Verfalien. — 

Ein gegenfeitiged Verhaͤltniß der Verfal- und gemeinen 
Buchſtaben kann aber nur mittelft Beobachtung gleicher Negeln 
bei Konſtruktion beider ein richtig übereinflimmendes werden, das 
durch alfo, daß — nad) dem zur Erflärung angenommenen Sy—⸗ 
ſteme — der zwiſchen je zwei perpendifulären Grundftrichen eines 
Verfalbuchitaben befindliche Raum nach der Breite, ebenfalls nur 
fo viel beträgt, wie feine Grundftrichdide oder Breite — fü ehe 
z. B. das U unter Fig. 7. — 

Wie jehr diefes Maß bei den Krafturverfalien bis jept über- 
fohritten wird, ergibt fich fchon aus den wenigen unter Big. 8 ver- 
zeichneten allgemein gebräuchlichen WVerfalien. Man vergleiche 
5. ©. die Entfernung von od im 9, 9, oder ©, Fig. 8 mit ab 
bei dem A oder U, Fig. 7 oder dergleihen Buchftaben des legte 
ren Alphabets, in welchem bei allen Buchftaben — wenn auch mit 
theilweifer Borm:Aenderung — jene normale Verfchmälerung in 
fo weit die allgemein übliche Form der Grundſtriche es geftartete, 
beibehalten wurde, und man wird das Gefagte beflätigt finden. 

Das Aund U befteht im Wefentlichen aus zwei ſenkrechten 
Grundfleihen, deren Entfernung von einander — nach dem anı 
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genommenen Verhaͤltniſſe — der Breite eines Grundſtriches ſollte 
gleich ſeyn. Geſetzt, ed wäre dieſes bei dem U befolgt, fo muß es 
bei dem A, Sig. 8, unterbleibea, um es von dem Erfteren durch 
größere Annäherung feine beiden Gruandftriche — als einem aͤhn⸗ 
li dem gemeinen A oben geichloffenen Buchftaben — zu unters 
fheiden. Dennoch ift Letzteres mehr U wie A, und nur Die fange 
jährige Macht der Gewohnpeit fichert ihm feine fortwährende Aner- 
fennung. Werftändlicher und unterfcheidbarer von dem A würde 
jedenfalld eine ihm unter Sig. 7 verliehene, von dem gemeinen A 
abgefeitete Form feyn. 

Ein weiterer Mißftand der Sraftur-Verfalien find da® Fund 
3, welche gewöhnlich unter die Schriftlinie reichen, alfo die ganze 
Kegelgröße einnehmen. Warum ftehen fie nicht ebenfalld gleich 
den übrigen Verfalbuchftaben auf der Linie, fo wie es mit den 
gleichen Buchftaben des unter Big 7 verzeichneten Alphabets zur 
Ausführung kam? 

Es würde zu weit abführen, wollte mın hier die Form aller 
übrigen Verfalbuchftaben einer ähnlichen Kritif unterwerfen, gänz: 
li unbeachtet und ungerügt durften jedoch bei einer Erklärung 
ihrer Nachbildung auf Stahlſtempeln diefe zu augenfälligen Miß: 
ſtaͤnde nicht bleiben, deren Befeitigung fowohl von einer Erfennt: 
niß foftematifch richtiger und gefälligerer Sormen, wie Befolgung 
derfelben von den Schriftftempelfchneidern bei dem Schnitte ihrer 
Stempel, nur allein abhängig bleibt. 

Die unter Big. 7 gegebenen Verfalien — welchen allerdings 
die gefchicfte Hand eines Kalligraphen mangelt — find zum größ- 
ten Theile auf gleihbreiten — Kegel— Raume von 5 Grundſtrich⸗ 
dicken entworfen, nur dad © und W enthalten 6, das MA B, und 
das W 7 folcher Theile, und es bedürfen diefe Kegelbreiten zur 
Geite des Anfanges der Buchſtaben nur einer geringen, fehr 
leicht meßbaren Verftärtung, um fie mit der Pleineren Theilung 
der gemeinen Buchitaben in folche Uebereinftimmung zu bringen, 
daß bei ihrer Verwendung zu ganzen Schrififägen außer jenen 
vorhin bemerften, dem Syſteme der gemeinen Buchſtaben entfpres 
chenden Ausfhließungen feine weiteren von den gegebenen 
Maßen in abweichenden Verhältniilen gegeflenen erforderlich find. 

Alles biöher Beſprochene handelte von dem gegenfeitigen Ver: 
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bältniffe der Buchftabengrößen zu ihren Breiten und Grundfiriche 
dien, und es ift begreiflich, daß irgend ein dem erwähnten ähns 


liched Spitem bei jeder in Stempeln aus;uführenden Schrift feine 


Anwendung finden foll und muß, mag nun ihre wirfliche auf 
Stempeln in Ausführung zu bringende Größe feyn, weiche fie 
wolle Letztere hat ſich natürlicher Weife nach den verfchiedenen 


Kegelftärken der Leitern zu richten, weldye in fleigenden Vers 
bältniljen von den kleinſten Graden — Perl» und Diamant — . 


beginnend, in beflimmten auf den alten Parifer Fuß redusirten 
Verhaͤltnißmaßen allgemein im Gebrauche fich befinden, und Be⸗ 
nennungen erhielten, die fowohl al& Bezeichnung. der verfchiede- 
nen Schriften in Bezug auf ihre Größen, wie der dazu nothwen⸗ 
digen Kegelftärken gleichzeitig dienen. An geeigneter Stelle diefes 
Wertes — B. III. S. 259 — findet fich hierüber eine genügende 
Auseinanderfeßung, weßhalb eine nachmalige Aufführung hier als 
überflüffig erfcheint, und nur noch bemerft werden muß, daß für 
den Schriftftempelfchneider die genaueite Kenntniß dieſes Gegen» 
ſtandes unumgängliche@rforderniß bleibt, weil die Ausführung feiner 
Schriftfiempel, oder vielmehr die Größe der auf denfelben zu 
fhneidenden Schriftzeichen feine willfürliche feyn fann, fondern 
fi) nur allein nad) den ſchon längft allgemein angenommenen 
Kegelitärfen zu richten hat. — 

Bringt man auf eine ebene Fläche von Holz, Metall ıc. eine 
Zeichnung zur Ausführung, und befeitigt fodann durch irgend ein 
Mittel bis zu einer gewillen Tiefe alle jene von den einzelnen 
Zeichnungstheilen und Linien unbededt gebliebenen Stellen diefer 
Släche, fo wird Dadurch die Zeichnung felbft in eine erhabene ver. 
wandelt, und fannnun, wenn man ihre Oberfläche mit Farbe ver- 
fieht, auf einen anderen Orgenftand, z B. Papier, übertragen oder 
abgedruct werden. Obgleich nun von dem Fleiße und der Ber 
flimmtheit, womit bei einer folhen Umwandlung der urfprüngli- 
hen Zeichnung in eine erhabene, die richtige Staͤrke und fcharfe 
Begrenzung aller Zeichnungdbeftandtheile zur Ausführung fommt, 
die Vollfommenpeit wie die mehe oder mindere Archnlichfeit des 
Abdrudes mit dem Driginale abhängig bleibt: fo äußert hierauf 
doch auch fowohl das Material, auf welchem man fie vollbringt, 
wie die Durch dieſes Material bedingte und mit mehr oder min⸗ 
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deren Schwierigfeiten verbundene mechanifche Heritellungsweife 
ebenfalls einen nicht unerheblichen Einfluß. Ä 

Die zum Abdrude in der Buchdruderprefje beftimmten Holz- 
ſchaitte z. B.: fertigte man fonft allgemein nur mit Hülfe des 
Meſſers auf die Längenfaferrihtung des Holzes, während nunmehr 
ihre Darftellung auf queröurchfchnittenem Holze — deſſen Hirn⸗ 
feite — durch den Grabftichel zum Vollzuge kommt. Defters dient 
anch für Fleinere, zu gleichen Zwecken beitimmte Gegenftände flatt 
desd Holzes, das Meſſing, dad Schriftmetall u. f. w., bei welchem je= 
body wie bei der Hirnfeite Benugung des Holzes ebenfalld nur 
Grabftichel anwendbar bleiben. 

Die DMunipulationen des Schneidens mit dem Mefler find 
aber von jenen bei Grabfticheln anzuwendenden fehr verfchieden. 
Mit einer einmaligen Vorwärtöbewegung der in eine Släche ver⸗ 
fenften Spitze eines Grabfticheld entfteht fchon eine vertiefte Li⸗ 
nie; zur Bildung derfelben Linie auf einer Holzfläche bei Anwen 
bung des Meflers find dagegen zwei längs ihren beiden Seiten 
geführte und in der Holztiefe gegen einander gerichtete Einfchnitte 
erforderlich, um fie durch Herauſsnahme des ihrer Breite entfpres 
chenden Holzſtrelfchens als eine vertiefte zu erhalten. 

Und felbit die Bearbeitung einer Hirnholzflädhe mit dem Grab: 
flihel ift wieder zur Produftion vollfommnener Zeichnungen befä- 
higt, wie die gleiche auf Metall angewendete Verfahrungsweife, 
weil in Hol; Einfchnitte — nit Audfchnitte — zur fharfen 
Begrenzung mehrerer — 5. B. zweier — ſich durchfrengenden Li⸗ 
nien gemacht werden fönnen, wodurch demnach die Bildung einer 
auf beiden Zeiten gleich ſcharfen Begrenzung der einen Linie bis 
zum eingeſchnittenenRande der fie Durchfreugenden Statt 
finden kann, welches, da die Durch erwähnten Einfchnitt veran- 
laßte Trennung beider Linien an ihrer Serührungsftelle bei der 
erften Abdrudfertigung ſich fchließt, und fie ald vellfommen 
sufammenbängende wieder erfcheinen läßt, im Metalle unausführ⸗ 
bar bleibt. 

Materialien verfchiedener Art ſowohl, wie Werkzeuge, die oͤf⸗ 
ters einer ganz abweichenden Handhabung zur Bereitung der er⸗ 
fleren bedürfen, finden demnach zur Herſtellung erhabener Zeichs 
nungen ihre Anwendung, obgleich letztere in vollendetem Zuftande, 
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binfichtlich ihrer Formen und fpeziellen Zeihnungstheile ſich aͤhn⸗ 
lid find und ed auch nur fegn fönnen, weil fie alle zur Erledi⸗ 
gung des gleichen Zwedes, der Abdrüdelieferung in Farben 
beftimmt find. 

Diefelbe Achnlichkeit zeigt ſich auch wieder bei den auf Stahl⸗ 
flempeln producirten erhabenen Schriftzeichen, deren Kopien — 
die durch Abformung und Buß erhaltenen Lettern — eben⸗ 
falls Farbe⸗Abdruͤcke liefern follen. 

Die zum Zwede feiner Bervielfältigung dienende und fo eben 
erwähnte Abformung eines Schriftitempeld — wie nicht wer 
niger eined Holzſchnittes oder Molzfiihe&, welch letztere wir je 
doch fernerbin unbeadhtet laffen wollen, — ift aber nur dann 
möglih, wenn die beiden bis zur Grundflaͤche hinabreichenden 
©eitenflächen der erhabenen Linien feined Schriftbildes nicht ſenk⸗ 
recht, ſondern gegen ihre Grundflaͤche allmählig von einander fich 
entfernend — in fonifcher Form durchfchnittlicdh betrachtet — ges 
fertigt wurden, indem nur in diefem Falle nach vollgogener Ab» 
formung eine Wiederherausnahme ded Schriftbilded ans der Form 
ohne Beſchaͤdigung beider möglich bleibt, "und außerdem auch da⸗ 
durch den erhabenen Linien, namentlich den feineren, hinlängliche 
Dauer und Stärfe zu Theil wird. — Der fpipe Winkel, welcher 
entfteht, wenn man die beiden Seitenflächen einer ſolchen erha⸗ 
benen Schriftlinie bis zu ihrer Durchfchneidung bei £ verlängert, 
— ſiehe die Seitenflähen ag und ah der Ponze A Fig. 10 — 
fann 20 bi6 30° groß ſeyn. 

Betrachtet man das Bild eined gegoffenen Buchſtabend, 
fo findet man dasſelbe auf der oberen Scheitelfläche ded Schrift⸗ 
Fegeld mit abgefchrägten Seitenflächen auffigend — ſiehe Bd. II. 
©. 356 und Fig. 3 Taf. 47. — und es fonnte diefed nur durch 
die gleiche Bildung des Stempeld erreicht werden, deffen in Kupfer 
vertieft eingefchlagened Bild auf dem gegoffenen Kegel ald Kopie 
durch Buß entſtand; und da auch die inneren Seitenflaͤchen eines 
durch Verbindung mehrerer Grundftriche einen hohlen Raum bils 
denden Schriftzeichen in Folge des Erwähnten einer gleich ſchraͤ⸗ 
gen Richtung theilhaftig feyn müffen, fo frägr' ed fi, wie ift 
dieſe innere Bildung der Seitenflächen und ihre beflimmte fcharfe 
Begrenzung zu bewerffielligen, da ein Herausarbeiten diefer Vers 
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tiefung unter Beachtung des Legtbemerften, mit alleiniger An- 
wendung von Srabflicheln nur ungenügend zu vollbringen feyn 
würde. 

Auf der Mitte der oberen Scheitelfläche eined Stahlftäbchens 
A ig. 9 unterliegt die Bildung des Stückchens einer Linie ce und 
der fchrägen &eitenflächen deifelben, durch Wegfeilen der Theile 
a. und b in der Richtung von c nady f und c nad) d feinen Ans 
fländen, da man hierbei nur die zum Abdrude verlangte gleiche 
©tärfe oder Dice, die gerade Richtung und ſcharfe Begrenzung 
der Linie zu beachten hat. 

Eben ſo einfach und leicht iſt die Gertigung eines runden 
Punktes, denn auch bei diefem fann auf gleiche Weile mit An⸗ 
wendung von Feilen die fchräge äußere Seitenbildung vollzogen 
werden. 

Verfenft man mit Hülfe eined Hammers das runde Punkt⸗ 
bild a eines foldhen im Durchſchnitte gezeichneten Stempeld A 
Big. 10 in die ebene Scheitelfläche eines zweiten Stempels B biß 
gu einer gewillen Tiefe — etwa fo'tief, wie es die Zeichnung 
angibt; — fo erhält man in lehterem Stempel eine freißrunde 
Vertiefung, deren inaere Seitenfläche die gleich fchräge Richtung 
erhalten bat, welche dem äußeren Beitenumfange des Stempels 
A verlieben war. 

Es ift nun aber au auf dem Stempel B ein deilen kreis⸗ 
runde Vertiefung umgrengendes erhabened Kreischen, fo wie es 
unter Fig. ı2 weiß angedeutet wurde, durch Wegnahme der Theile 
und Eden f, g, e, b darzuitellen, indem man bei ihm, mit Be: 
ruͤckſichtigung der Stärfe oder Die, welche die Kreislinie ers 
Balten fol, dieſelbe äußere Abfchrägung durch Befeilen (wie bei 
dem A Ztempel) von e nad) © c und b nad) d Fig. 10 zu bewerf: 
flelligen vermag. 

Der inneren und äußeren Geitenfläche des erhaben 
‚gebildeten Kreischens wurde auf ſolche Weife die nothwendige 
fhräge Richtung verliehen, ohne zur Heritellung des inneren hoh— 
Ien Kreisraumes einer Gravirung mit Srabitiheln zu bedürfen, 
und ed wird hieraus fowohl die Möglıchkeit der Bildung auch 
anderer erhabener, von der Kreisform abweichender Kiguren, wie 
die Gewißheit der auf Stahlftempeln in folder Weife wirklich 
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Statt findenden Produftion der erhabenen Schriftzeichen klar ge⸗ 
worden ſeyn. 

Nach der mehr oder minder zuſammengeſetzten Form der 
Schriftzeichen und ihrer dadurch bedingten einfacheren oder kom⸗ 
plizirteren Herſtellungsweiſe kann man die Schriftſtempel ein⸗ 
theilen: 

a) in ſolche, welche, ahnlich der vorhin erwaͤhnten Darſtellung 
einer erhabenen Linie, nur allein mittelſt geeigneten 
Werkzeugen einer äußeren Bearbeitung bedürfen, 
und 

b) in ſolche, bei welchen fowohl das Ebenbemerfte, 
al8 auhdie Anwendung eines Hülfsftempeld 
— Ponze — erfordert wird. 

Manchmal iſt aber die Vollendung eines erhabenen Schrift. 
zeichens mit Hülfe nur einer Ponze allein nicht möglid). 
Geſetzt es follte ein Stempel zum Abdrude eines ſchwarzen freis: 
runden Punktes — etwa des auf der Ponze A Fig. 10 befindlichen 
— dienen, um diefen Punkt aber noch außerdem ein fonzentrir . 
ſcher Kreis fi befinden, fo wie ed ig. 1a — (der weiße Punft 
und Kreis) angibt, fo hat man nur das ſchwarze — Yunft und 
Kreis fcheidende — Kreidchen in der Scheitelfläche des neu zu 
fhaffenden Stempel abc.d vertieft zu bilden. Man erzielt diefes 
durch Einfchlagen einer Ponze, auf welcher jenes Kreishen — — 
wie beider B Ponze Fig. 10, zu deilen innerer Bildung ebenfalls 
eine Ponze A — Kontre:Ponzge — Öegenponze — die 
nen mußte — ſich erhaben befindet. Ein Abfchrägen der Längen: 
feiten und Eden abcd genau bis ‚ur Außeren Umfanglinie ded 
weißen Kreischend, bringt dann den gewünſchten Stempel zur 
Vollendung. 

Das ſo eben Angedeutete macht demnach hinfichtlich der 
Produftionsweile noch sine Art von Schriftitempel bemerklich, 
welche nur 

c) durch Anwendung mehrerer Ponzen und Kon: 
tresPonzen, in Verbindung mit der unter a bemerften 
zur äußeren Sormbildung und Seitenabfchrägung nothwen⸗ 
digen Bearbeitung darzuftellen find. 

Für Ponzen wie Stempel it der englifhe Gußſtahl, 
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welcher den erſten Rang unter den europaͤiſchen Stahlſorten be⸗ 
hauptet, der geeignetſte. Da er als Stangen der verſchieden⸗ 
artigſten Dicke bezogen werden kann, fo iſt eine ſich nach der 
Groͤße der auszuführenden Schriftbilder richtende Auswahl deſſel⸗ 
ben, einem Schmieden dickeren Stahles bis zur erforderlichen 
Durchfchnittödiche vorzuziehen, weil feine Güte, ſowohl durch das 
jum Schmieden wie zum Erweichen und Härten nothwendige 
mehrmalige Erhigen ſich mindert. 

Man trennt eine folche Stange in Stüde von a bie 3 Zoll 
Länge, und da des Stahles Härte größer ift wie jene ded Eifens, 
weßhalb feine Bearbeitung größeren Schwierigkeiten unterliegt, 
fo glüht man diefe Stüde, und läßt fie dann möglidit langſam, 
— ſehr gut ift es, in Afche eingehüllt — erfalten, wodurd fie 
einer zur Bearbeitung genügenden Weichheit theilhaftig werden. 

Die Audführung erhabener Schriftzeichen oder eiuzelner 
Theile derfelben auf ſolchen Stahlitüden darf nur auf ihren voll⸗ 
- tommen ebenen und rechtwinflidh mit den Achfen derfelben gefer- 
tigten Scheitelflähen zum Vollzuge fommen. 

Gleich wie die oberften und gefärbten Flächen aller Linien 
und Beſtandtheile einer auf Holz erhaben gebildeten Zeichnung 
aur dann zu einem Abdrucke befähigt find, wenn fie eine voll: 
fommene Ebene bilden: fo muß dasſelbe audy bei den Linienbild: 
flähen der Stahlitempel Start finden, weil ihre durch Buß erhal⸗ 
tene Kopien — die Lettern, welche bei ihrer Zufammenftellung 
eine der Bildfläche eines Holzſchnittes ähnliche ebene Flaͤche bil» 
den müſſen — gleich diefen zur Abdrüdelieferung beftimmt find. 

St ände die Scheitel: oder Bildfläche eines Stempels nicht 
in rechtwinklicher, fondern fchiefer Richtung auf feiner Achfe, fo 
würde dad Stempelbild nicht allein bei dem Einfchlagen in das 
gur Form — Matrize — dienende Kupferftäbchen feitwärts 
eindringen und ein verzogened, manchmal verdoppelted Abbild 
dafelbft veranlaffen, fondern auch nicht in gleicher Tiefe entflan: 
ben feyn, was eine zum Abguffe in dem Letterngieß-Initrumente 
voraus erforderliche Berichtigung — Juſtirung — der Matrize 
erfchwert. 

Zur Erzielung diefer beiden Erforderniſſe der Scheitelfläche 
eined Gtahlſtuͤckes aus freier Hand, bedarfes großer Uebnng und 
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Ahtfamfeit, weßhalb fich vorzugsweife die Stempelſchneider eis 
ned SInftrumented bedienen, womit beided gleichzeitig und auf 
leichte ſtets volltommene Weife zu erreichen möglich wird. Yig. 13 
gibt eine Anficht deſſelben — von ab nad gh durchſchnittlich — 
in wirfliher Größe, Big. ı4 feine obere Anſicht. Es beftehe 
im Wefentlichen aus einer Büchfe oder einem hohen Zylinder, in 
deffen Innern daB herzurichtende Stahlſtück ſenkrecht befeftigt und 
in gleicher Richtung verfhoben werden kann, um fein obered, nur 
wenig über den Rand der Büchſe hervorragendes Ende mit diefem 
Rande durch Befeilen und Schleifen in eine Ebene bringen zu 
fönnen. Der untere Theil ab der Bäüchſe ab cd iſt mit einem Bo⸗ 
denſtücke A, in deffen Witte fi eine Schraubenmutter nebft einer 
gut paifenden Schraube B befindet, verfhloflen. Auf dem in 
das Innere der Büchfe reihenden Schraubenende fißt ein, unab⸗ 
bhängig von der Drehung der legteren, drehbarer Knopf C, fo daß 
ein auf der Släche deſſelben aufruhendes Stahlſtück mittelſt der 
Schraube gehoben oder gefeuft, demnach deilen Scheitelflädhe 
mehr oder weniger über den Slächenrand der Büchfe gh reichend, 
geftellt werden fann. Der dünnere am Ende der Schraube ber 
findlihe Zapfen paßt nämlich in eine Deffnung dieſes Knopfes, 
und da fich zur Seite diefeö Zapfen ein ringsam heraudgedrehter 
Einfchnitt befindet, in welchen dad &tift:Ende einer zur Seite 
des Knopfes eingefchraubten Schraube eingreift, fo fann fich der 
Knopf dadurch um den Zapfen drehen, doch nicht von ihm abfcllen- 
Damit aber dem Stahlftüde flerd eine ſenkrechte Richtung 

und zugleich auch eine feſte Stellung zu Theil werden Bann, dient 
ein an der innern Seite der Büchſe mittelft der Schrauben n und 
o befeiligted Einſatzſtück ikm], deilen Durdfchnitt kils ans 
Fig. ı3 erfichtlich ifl. In dem rechtwinflichen nach der Tänge so, s, 
Fig. ı3 gefertigten Ausfchnitte r,s,q Big. 14 deffelben einerfeit, 
und von der gegemüber befindlichen Seite, durch das Stäbchen v 
— welches durch zwei in Deffnungen der Büchfe leicht gleitenden 
©tiften t,u, in erforderlicher Stellung erhalten wird, und welches 
feiner Länge nach gleihfalld einen rechtwinklichen Ausfchnitt — 
y Big. 14 — befigt — fann nun mit Hülfe der Schrauben w, r, 
dad Stahlſtück eine genügende Befeſtigung erhalten. Noch ift 
ju bemerken, daß der obere Rand ber Buͤchſe einen glasharten 
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aufgeſchraubten Stahlring gih beſitzen und dad Bodenſtück A von 
der Büchfe abſchraubbar ſehn muß — wie die Zeichnung andeuter — 
um von Zeit zu Zeit die fid) im Inneren durdy Feilen und Edhlei: 
fen onfammelnden Zeilfpäne und Unreinigfeiten befeitigen zu fönnen. 

Das Siahlſtück wird nad) vorläufiger Befeilung feines zur 
Bildfläche beſtimmten Endes in diefem Iuftrumente fo befeftigt, 
daß es nur jehr wenig über die Fläche des Büchfenrandes gh 
reicht. Feinere Zeilen dienen zur weiteren Berichtigung feiner 
Sceitelflähe, und ein zur Befeitigung der durch die Feilen ent- 
ftandenen Einfchnitte nöthiged Schleifen mit ebenen, dabei aber 
feinen Waſſer⸗ oder Ohl-Schleiffteinen verleiht diefer Flaͤche end⸗ 
lich die zur weiteren Bearbeitung taugliche glatte und reine Ebene. 

Auch mit fein gepulvertem und gefhlemmtem Schmergel 
und etwas Ohl auf einer ebenen mattgefchliffenen Glastafel auß» 
gebreitet, iſt dasſelbe — in freifender Bewegung vorzunehmende — 
Schleifen der Scheitelflähe ded bei beiden Manipulationen im 
Inſtrumente verbleibenden Stempels zu voliziehen. 

Feine Politur gibt man nur der vollendeten Bildfläche des 
Stempels, fobald ihm die richtige Härte verliehen wurde ; bei Pon⸗ 
gen und Kontrepongen genügt ſchon das reine Schleifen. 

Statt des fo eben erklärten Inftrumentes bedienen ſich viele 
Schriftſtempelſchneider einer einfacheren Vorrichtung. Sie beiteht 
im Wefentlihen aus einer den Stahlring gh des Inſtruments 
Gig. ı3 und ı4 erfegenden, und mit einer Deffnung in der Mitte 
verfehenen Freisrunden Metallfcheibe — gewöhnlich aus gedärtes 
tem Stable beitehend — auf welcher ein metallener, einige Zoll 
langer, maffiver Zylinder in perpendifulärer Richtung gut befe⸗ 
fligt auffigt. Letzterer ift, gleih dem Einfapflüd ikmi Fig. ı3 
mit einem rechtwinklichen Ausfchnitte nach feiner Längenrichtung 
—. wie r, 5, g, Sig. 14 im Durdhfchnitte — verfehen, und die 
eine Hälfte der in der Scheibe befindlichen Deffuung befigt gleich» 
falls denfeiben rechtwinflichen Ausfchnitt, fo daß diefer eine rich» 
tige Fortſetzung der vorbemerften Ausfchnittflächen bilder, welche 
vollfommen rechtwinflid auf der unteren Scheibenfläche ſtehen 
müſſen. Ruhe nun diefe Vorrichtung mit legterer Flaͤche auf 
einer vollfommen ebenen Sandfleinplatte von feinem und fcharfem 
Korne, ſo kann die voraus ſchon annähernd richtig gefeilte Schei⸗ 
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telfläche des zur Ponze oder zum Stempel beftimmten Stahlſtuͤckes 
dadurch, daß man es im Längendurchfchnitte befindlich , feflhäft 
umd abwärts drückt, vollfommen rechtwinklich mit feiner Achfe 
durch Hin- und Herziehen und kreifender Bewegung ded Ganzen 
ber der Sandfteinfläche gefchliffen werden. 

Sein Gebrauch befchränfe fi) demnach auf eine, nur durch 
Schleifen zu berichtigende Scheitelflächenbildung , während 
das vorher erflärte Inſtrument auch eine ſolche mittelft der Feilen 
geftattet. 

Bleihwie man zar richtigen Konftruftion einer Schrift vier 
parallel gezogene Linien als fireng einzuhaltendes Maß der ver: 
fhiedenen Buchftabengrößen bedarf, eben fo ift ein ſolches zu ihrer 
wirflihen Ausführung auf Stahlftempeln unentbehriih. Wollte 
man jedoch auf den ebenen und rein gefchliffenen Scheitelflächen 
derfelben jene Parallellinien mit Hülfe einer Stahlipige einfchnei: 
den oder reißen, fo würde diefed eine fehr zeitraubende, dabei 
aber auch gänzlich unnüge und zwedlofe Arbeit feyn, weil diefe 
Linien durch die Ausarbeitung des erhabenen Schriftbildes befeis 
tigt werden, ihr Zwed einer, gerade bei dem Annähern zur Volls 
endung nothiwendigen genauen Maßbeſtimmung demnach unerreich⸗ 
bar bleibt. 

Reißt man dagegen auf Metallbleche jene dad Maß der ver: 
fhiedenen Buchitabengrößen einer Schrift beftimmende Parallel: 
linien richtig ein, und feilt fodann den zwifchen denfelben befinds 
lihen durch fie begrenzten Blehraum genau heraus, fo erhält 
man drei unwandelbare Paraltellineadle — Regeln, Kaliber— 
als nöthige Maße der Schriftgrößen. So wäre dad Blech Fig. 15 
als ein folches für die Fleineren gemeinen Buchflaben der unter 
Big. 5 fonftruirten Schrift, das Blech Fig. ıb als folches für die 
überftehbenden und unterhängenden Buchſtaben, und das Blech 
Big. ı7 für Die ganze Kegel» Größe derfelben zu dienen 
geeignet. Iſt die den Ausfchnite der Bleche begrenzende Seite ab 
eine gerade Linie und rechtwinklich mir den Parallellinien cb und 
da, weldye man der größeren Genauheit halber in fharfe Schnei⸗ 
den umwandelt, fo dient eritere Seite ab zugleich als Beurthei⸗ 
lungömittel für den fenfrehten Stand der Buchftaben-Grunds 
ftriche auf der Schriftlinie oder der Linie da der Kaliberbleche. 
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Vollkommener und zu Schnitte der Schriften jeder beliebigen 
Größe geeigneter würde es feyn, wenn jene Parallel:Lineale c b 
und da einer Willfärlichen Änderung ihrer gegenfeitigen Entfer- 
sung fähig wären. Das hierzu eingerichtete, Taf. 885 Fig. 12 
von der unteren, Fig. ı4 der oberen Fläche, Big. ı3im Grund: 
riſſe, Fig. 19 der Endanficht abgebildete Inftrument genügt diefer 
Anforderung. Innerhalb zweier ſehr genau gearbeiteter, mit ein⸗ 
ander feſt und für allemal zu einem Ganzen verbundener Rahmen, 
AA Fig. ı2 und BB Fig. 13, ı4, der erſte von Meffing, der 
andere aus Stahl, liegen die fleißig einpaflenden Klögchen C,D, 
E und F; C, D und E, der Länge nad) verfchiebbar, F aber 
anbeweglich feft. Ihnen eutfprechen die Auffäge Q, A, S und O. 
Q, R, 8, etwas breiter, ſichern zunaͤchſt den richtigen Gang der 
Klögchen, O iſt noch breiter, reicht über den ganzen Rahmen und 
iſt an ihm mit zwei Schrauben unwandelbar befeſtigt. Die Fig. 
q, 10, 21, 16 zeigen im Grundriſſe und von der Seite die vier 
Klöpchen, Fig. 6, 7, 8, 17, eben fo die jedem angehörigen Auf: 
ſaͤtze; alle eben gedachten Abbildungen mit demfelben Buchftaben 
bezeichnet, wie in den Hauptfiguren. Die Verfchiebung der beweg- 
lichen Klögchen laͤßt fih durch die Schrauben T, U, V bewirken, 
welche mit den Zapfen an ihren Enden in dem unbeweglichen 
mittleren Auffage O, dann aber noch in den befonderen Lagern 
N und P laufen, ihre Muttern aber in den Auffägen Q, R, S 
felbft Haben. Die Verbindung diefer Muttern mit den unter ihnen 
im Mahmen liegenden Klögchen, fo wie jene der Lager N und P 
mit den Rahmen, erflären ſich von felbft durch die Betrachtung 
der fchon angeführten Figuren und der noch abgefondert in Figur 
ı5 und ıB dargefiellten Lager, von denen N für T und U gemein» 
ſchaftlich, P aler für die dritte Schraube allein dient. Die über 
die Lager und den Rahmen vorfiehenden vieredigen Köpfet, u, v, 
Big. ı2, 13, 24, ı9 gehören zum Auffleden des Figur 5 von 
unten, Fig. 4 in der Seitenumficht erfcheinenden Schlüſſels, mit 
welchem daher jede Schraube für ſich demegt, und, da fie vermöge 
ihrer Lagerung nur einer Achſendrehung ohne Längenbewegung 
fähig ift, zur Fuͤhrung der ihr zugehörigen Mutter und bed mit 
ihr verbundenen Klögchens, verwendet wird. Cigentlicher Zweck 

diefed Worganges iſt die Mervorbringung der beliebigen aber ganz 
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genauen Stellung der über die eine lange Seite des Rahmens 
vorragenden Kleinen Lineale oder Regeln von &tahl c, n, m, 
$ig. ı2, 13, 14, 19. Das mit a bezeichnete ift unverrüdbar, 
die Verfhhiebung der andern willfürlich bis auf die Fleinften Ab: 
ftände, und nur Durch die Länge der auf fie wirkenden Fuͤhrungs⸗ 
fhrauben (T, U, V) beichränft. Jedes diefer Lineale ſteht mit 
den oft erwähnten Klögchen mittelbar durch die Stahlfchienen i, 
s, p, d in Verbindung; zwei Schrauben, deren verfenfte Köpfe 
in Sig. 14, die Enden aber auf m, n, a, o, Fig. ı2 ſich zeigen, 
balten die Lineale und die Schienen zufammen. Big. as flellt 
eined der Lineale von der Fläche wie in Big. ı4, und inder obern 
oder Endanficht, wie in Fig. ı3, dar. Manbemerke hier befonders . 
die Abfchrägung der beiden langen Kanten. Fig. 22 gibt in der: 
felben Art eine der Schienen, d, s oder i; Fig. 33 die Schiene p. 
An beiderlei Schienen findet fi) nur der Unterfchied in der Stel: 
lung der drei Löcher für die verfenften Schraubeuföpfe am brei: 
teren Theile. Die mittlere Schraube von p Fig. ı4 hält die Schiene 
mit dem Klögchen O Big. ı2 zufammen, die zwei zunächfi liegen» 
den Schrauben gehen in den Rahmen B felbfl. Bei allen andern 
Schienen dagegen treten alle drei Schrauben am breiten Theile 
in die ihnen zugehörigen Klötzchen; Diefe werden daher mit den 
Schienen ein Ganzes, und fomit durch die langen Führungs» 
fhrauben beweglidh. Fig. 20 zeigt diefe Zufammenfügung ohne 
den Rahmen des Inſtrumentes in der Seitenanfiht; S it die - 
Mutter der Führungsſchraube, E das Klötzchen und an diefem 
die Schiene d ſammt ihrer Regel e. Noch bedarf Erwähnung die 
um die Schraube h Fig. ı2, 13 drehbare Stahlleiite VV, mit dem 
Bogen w, der durch die in feiner Schliße wirffamen Lappen 


ſchraube x ſich beliebig feititellen läßt. Die Leite W fann daher 


entweder, wie am gewöhnlidhften, ganz on der Rängenfeite des 
Rahmens und mit ihr parallel, oder ſchief, wie in der Zeichnung, 
und zwar mit fehr verfchiedener Neigung, feitgehalten werden. 
Die abgefchrägten Kanten der Lineale bilden im erſten alle mit 
der Leifte rechte Winfel, fo daß hierdurch eine Prüfung des fenf: 
rechten Standes der Grundftriche eines @chriftftempel:Bildes 
Statt finden fann. Im zweiten Falle dient WV zu dem ähnlichen 
Zwede für den fchiefen Stand der Orundftriche einer Eurfivfchrift. 
Technol. Eucytlop. XVL DD, 6 


402 Stempelſqhneidekunſt. — Schriftſtempelſchneidekunſt. 


Daß endlich durch gehörigen Gebrauch der feinen Führungsfchrau: 
ben die Abflände zwifchen a, e und a, n, m ſich nach jededmali. 
gem Bebürfniffe auf die kleinſten LUnterfchiede abändern laſſen, 
ift nach dem vorhergehenden für fih flar *). 

Geſetzt nun das gemeine s, Big. 18 Taf. 386, follte erhaben 
auf der (mir Hülfe des Fig. 13, 14, Taf. 386 fchon befchriebenen 
Inſtrumentes) ebengefchliffenen Scheitelfläche eines Stahlnückes 
gebildet werden, fo ift dazu eine Ponze erforderlih, mit welcher. 
vor Allem der innere hohle Raum des s in richtiger fcharfer Be 
grenzung durch Einfchlagen in jene Bläche erzeugt werden Pann. 
Da nun dad s, wie alle zum Abdrude in der Buchdruderpreffe 
beftimmte Schriften, verfehrt auf dem Stempel ftehen muß, 
um von ihm einen vorwärtd ſtehenden Abdrud erhalten 
zu fönnen, demnach fo, wie es fi) unter IL. zeigt; fo muß das 
erhabene, zur Erzeugung feines inneren hohlen Raumes dienliche 
Bild auf der Ponze vorwärts fichen, fo wie es das ⸗ unter I 
angibt und unter IIL befonders gegeichner wurde, weil dann ein 
durch ihn bewerfftelligter Abdruck, oder vielmehr die Begrenzung 
feines durch Einfchlagen in Die Stemipelfläche erzeugten Bildes 
in verfehrter Richtung — unter IV — entfleht und erforderlich ift, 
um den s Stempel ebenfalld verkehrt erhalten zu fönnen. 

Der geebneten Scheitelfläche de& zur Ponze verwendeten 
und durdy Glühen weich gemachten Stahlftäbchend iſt demnad 
die unter III bemerkte Form dadurch ‚u ertheilen, daß man fie 
erſt in eine erhabene Linie von erforderlicher Länge, und einer, 





*) Die Werkjeug Sammlung des E.E. polptehnifchen Inftitutes beſitzt 
ein ſehr ſchön gearbeitetes, von dem obbefchriedenen in einigen 
Stüden abweihendes Schriftſtempelmaß. So befteht der ftählerne 
Rahmen aus einem einzigen Stüd, ohne Meffingbelegung. Der 
Bogen w hat eine Gradeintheilung, um die Neigung der Leite W 
genau zu beſtimmen und jedesmal leicht wieder finden zu können. 
Endlich ift noch vine vierte Schraube fammt dem dazu gehörigen 
Klötzchen, dem Lineale und der äußern Schiene angebracht; wos 
durch beide Hälften des Inſtrumentes einander glei werden, 
und man noch einen verstellbaren Zwifhenraum (neben e Fig. ı3, 
ı3, 14) gewinnt. Gin anderes, einfaches, auch zum Meilen von 
Schriftſtempeln anwendbares Werkzeug, kommt im naͤchſten Ar: 
titel vor. ©. 2. 
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der Entfernung der beiden Parallellinien ac und bd entfprechen: 
den Breite umwandelt, und dann die Eden ihrer beiden Enden 
genau nad) Maßgabe der Zeichnung wegfeilt. Da aber, wie frü« 
ber bemerft wurde, die Seiten der Ponze bid zur fcharfen Be⸗ 
grenzung ihrer Bildoberfläche einer fchrägen Richtung theilhaftig 
feyn müſſen, fo wird der Umriß der durch Einfchlagen ihres koni⸗ 
ſchen Bildes bid zu einer gewiſſen Ziefe entftandenen Öffnung 
nach allen Seiten hin größer geworden feyn. Darum muß eine 
Verjüngung’ihres erhabenen Bildes durch Befeilen der abgeſchraͤg⸗ 
ten Seitenflaͤchen in fo lange und nad und nad) Statt finden, 
bis die durch Einfchlagen auf erforderliche Tiefe entflehende Öff: 
nung ber gewünfchten Breite und inneren Begrenzung des Buch⸗ 
ſtabens zunaͤchſt feiner Bildoberfläche vollfommen genau entfpricht. 

Die Ponze muß möglichft tief in die Stempelfläche eins 
dringen, fo daß diefe Tiefe, nach vollfiändiger Berichtigung ded 
Schriftſtempeld, mindeftens der Entferuung der beiden fenfrechten 
Grundſtriche eines Buchſtabend gleich kommt. 

Zur Beurtheilung der allmälig vorgunehmenden Berichtigung 
des Ponzenbilded fertigt man die nöthigen Einfchläge in eine 
geebnete und glatfe Flaͤche von Blei, oder noch befler von Schrift: 
metall oder einer Mifchung von Blei und Zinn. Weide letzteren 
Metallmifhungen find härter wie Blei, und geben fchärfer und 
beftimmter begrenzte Abfchläge. 

Durdy dad zur Prüfung nothwendige Einfchlagen der Ponze 
treibt ſich zunächft ihren Seiten die Bleifläche etwas empor. Man 
entfernt dieſes biß zur richtigen Ebene mit einem Flachmeißel, 
und entwirft nun die äußeren Umrijfe des Buchftabend mit einer 
Stahlfpige um die gebildete Öffnung, fo wie ed unter IV, Fig. ı8 
angedeutet wurde. Seht fann man mit Hülfe ded Kaliberbleches 
Big. 15, 16, 17 — oder dem richtig geflellten Snftrumente — 
die Bröße ded ⸗ beurtheilen. Paßt ed genau zwifchen die Pa- 
rallellineale cb und da, wenn der Längenrand einer feiner Grund» 
firiche mit der Seite ab übereinftimmt (gleichwie es in der Zeich- 
nung mit dem m der Bau ift), fo ift Die Ponze — in Bezug auf 
ihre Größe — berichtigt; beträgt die Größe des ⸗ dagegen mehr 
oder weniger, dann muß in eriterem Falle die Berichtigung der 
Ponze durch allmäliche und oͤſters — durch Einfchlagen und mit 

sb*® 
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den Kaliberbleche — zu prüfende Weguahme ihrer Seitenflähen 
beiiund k, oder legternfalld ein theilweifes Wegfeilen und Schlei: 
fen ihrer Scheitel» oder Bildfläche Statt finden, wodurch bei gleich. - 
tiefem Einfchlagen ein größerer innerer Buchitabenraum erzielt 
wird oo. 
Hat man ſich Kaliberbleche gefertigt, deren Parallellineale 
als Maß der Breite der Äußeren ſcharfen Blächenbegren: 
zungen zweier fenfrehten Grunditriche eines Bud): 
ftaben 8 zugerichtet find, wie ed Fig. 18 I mit den Parallel: 
linien fg und eh angegeben wurde; iſt ferner ein folches Mag 
für die Entfernung der inneren ſcharfen Slächenbegrenzung des 
einen Grundflriches mit der gleichen äußeren des zweiten Grund: 
ftriches, alfo in der Weite der Parallellinien ac und eh vorhan⸗ 
den; fo genügen diefe beiden Maße zur Buchflabenausführung 
‚ in Hinficht ihrer Breite, da entered Maß namentlich zur Beur: 
theilung der Die oder Breite eines Grundftriched, wie der 
inneren Entfernung ziveiee Grundſtriche von einander, ſich eignet. 
Daß aber auf ſolche Weife und durd) folhe Maße fämmtliche aus 
zwei fenfrechten Srundftrichen beftehende Buchftaben von gleicher 
Breite auf Stahlitempeln zur Ausführung gebracht, und dann 
auch von dem Schrieftgießer auf Kegeln gleicher Breite gegoſſen 
werden Fönnen, daß ferner ein ähnliches Verhältnißmaß aud) 
für die nur aus einem oder aus drei Örundjlrichen bejtehenden 
Buchſtaben feine Anwendung finden fann, unterliegt feinem 
Zweifel. | 

Sehr wünſchenswerth wäre, wie ſchon früher bemerklich 
gemacht wurde, der Schnitt einer Schrift auf Stahlftempeln in 
der angedeuteten Weife, es würden ſich dann die für Schriftgießer 
wie Schriftfeger zu hoffenden Gefchäftserleichterungen und Bor: 
theile bethätigen und zur gewünſchten Befolgung aneifern. 

Iſt die Berichtigung der Ponze zur Vollendung gediehen, 
dann bricht man die jcharfen Eden und Ränder ihrer Bildfläche, 
d. h. man rundet fie nach den Geitenflähen hin ab, fo jedod, 
dag die Stelle der Ponze, welche die eigentliche innere Bildfla- 
chenbegrenzung des Buchftabens duch Einfchlagen im Stempel 
zu liefern beſtimmt ift, unangegriffen bleibt. — An dem Bild a 
der Ponze A Fig. 10 wurde ein folched Abrunden angedeutet. — 
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Das fo abgerundete Bild der gehaͤrteten Ponze vermag dann ohne 
Verrüdung und leichter denn als ebene Släche in die Stahlſtem— 
pelfläche eingudringen, und erzeugt ‘zugleich im Schriftſtempel 
eine Abrundung des Bodens der Vertiefung, was den nachherigen 
Abguß feines in Kupfer vertieft eingefchlagenen Bildes weſentlich 
erleichtert. 

=>  Gleihwie nun die Ponze durch die Bildung der abgefchräg: 
ten Seiten nach) ihrer Bildfläche hin einer Verjüngung theilhaftig 
wurde, fo muß ihr auch eine ſolche nach dem entgegengefepten 
Ende, ihrem Kopfe hin, gegeben werden — fo wie es bei dem 
Stempel B, Fig. 10 von i nad k der Ball ill. Sie erhält fo in 
der Mitte ihrer Länge die größte Dicke, wodurch, bei Ausübung 
eined Schlages auf ihren Kopf, ein Prellen und ein unrichtiger 
Eindrud ihres Bildes vermieden wird (fiehe Bd. VII. &. 200). 
Zur volltommenften Erzielung ihres Abbildes muß die Wirfung 
des Hammerfchlaged möglichit ſenkrecht und in der Richtung ihrer 
Achſe Statt finden; es ift darum räthlih, auch ihr Kopfende k 
abzurunden. 

Die Ponze wird nun gehärtet, d. h. man macht fie glühend, 
und verfegt fie aus dieſem Zuſtande durch raſches Eintauchen in 
Falted Waller — Härtewailer — in jenen der Kälte, wodurch fie 
hart wird. 

Es it aber nicht gleichgültig, welchem Grade der Glühhige 
die Ponze unterlag. Bringt man ein Stahlſtück allmälig zum 
Slühen, fo werden verfdhiedene Slühfarben fihtbar, es zeigt 
fi zuerit ein braunrothes, dann firfhrothes, ferner 
rofenrothes, bierauf gelbes und endlih weißes Glü— 
ben. Nicht alle diefe Glühzuftände eined Stahled find jedoch 
geeignet, ihm durch Ablöfchen richtige Härte zu verleihen. Braun: 
rothglühend abgelöfcht, wird er faft niemald, ober nur in fehr 
geringem Grade Härte erhalten. Ein Ablöfhen im Zuftande des 
Selb» oder Weißglühens ertheilt ihm zwar Härte und Sprödig- 
feit, welche ſich bei vermehrter Hige fo fleigert, daB man ihn 
gleich dem Glaſe pulvern kann, feine Dauerhaftigfeit ſchwinder 
aber in gleichem Verbältniife, er geht dann eines großen Theiles 
feined Kohblenftoffs verluftig und ift verdorben — verbrannt, 
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Zu wenig oder zu viel erhigt, alfo die beiden Ertreme 
des Glühzuſtaudes, find demnach für die richtige Härtung un- 
tauglich. Die zwifchen beiden die Mitte haltende Firfch: und 
rofenrothe Glühhitze ift im Allgemeinen, namentlich aber 
die erflere für die feineren, dagegen die rofenrothe für die 
gemeineren &tahlforten zur richtigen Härtung die geeignetfte. 

Gleich der wefentlich verfchiedenen Güte der &tahlforten 
ft auch der Hitzegrad des zur richtigen Härtung nur allein 
tauglichen Gluͤhzuſtandes ein wechfelnder ; will man mit Sicher⸗ 
beit und ohne Zeit- und Arbeitöverluft operiren, fo ift eine 
Prüfung der zu verarbeitenden Stahlſorte, zur Erkennung 
jener für feine richtige Haͤrtung nur allein zwedgemäßen Glüh—⸗ 
_Hige, unumgänglich erforderlich. 

‚ Unter dem Artikel Stahl und indbefondere Der tech 
nifhen Prüfung deffelben, im vorhergehenden Bande, 
Seite 358, findet ſich eine Erflärung der dießfallfigen Opera 
tionen, weßhalb man zur Vermeidung einer Wiederholung dar: 
auf hinweiſet. 

Obgleich num eine fcharf beflimmte Fardengrenze der 
verfchiedenen Gluͤhzuſtaͤnde des Stahls ſich nicht bemerflich macht, 
fo befähigt fich der Arbeiter dennoch fehr bald zur Erfennung der 
einzeln nach einander entftehenden Glühfarben, und dadurch zur 
richtigen Einhaltung jened Hitzegrades, welcher durch eine vor- 
ber vorgenommene Prüfung des zur Ponze verwendeten Stahls 
nur allein als die zweckmaͤßigſte fich ergab. Man tauche die 
glübende Ponze rafch und fenfrecht in's Haͤrtewaſſer, und bes 
mübe fich, fie durch Bewegung nad) allen Geiten hin fortwäh- 
rend mit ondern noch nicht erwärmten Waffertheilen in Beruͤh⸗ 
rung zu bringen, bis ihre völlige Erfaltung erfolgt iſt. 

Durdy dad Härten wurde der Ponze ein hoher Grad von 
Härte, dabei aber auch eine Sprödigfeit zu Theil, welde nad 
der Güte und Bleihmäßigfeit ded verwendeten Etahle® , wie 
nad) dem ihr zugetheilten Higegrade in warhfendem Maße fich 
bemerklich macht, und in den meiften Faͤllen fo bedeutend if, 
daß eine zweite Operation zur theilweifen Milderung beider Ei: 
genfchaften noth thut. | 

Erhigt man gehärteten Stahl allmälig, fo nimmt auch 
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im Verhaͤltniſſe der Wärmezunahme feine Härte und Sprödigfeit 
nach und nach ab, und ift endlich bei einem beflimmten Waͤrme⸗ 
grade verfhwunden. Der Stahl ift dann wieder fo weich, wie vor 
dem Härten. Stufenweife mindert fi alfo durch allmählige 
Erhigung — daB Anlaffen — die dur Härtung veranlaßte 
Spannung feiner Moletulen, und man kann eine jede diefer 
Stufen dadurch firiren, daß man die fortfchreitende Erwärmung 
durch Abfühlen oder Ablöfchen unterbriht. 

Es wurde nun — unterdem Artifel Stab lBd. XV, G. 337, 
Anlaffen — einer merkwürdigen Eigenfchaft des Stahles, der 
auf feinen polirten Blächen, während feiner dllmähligen Erwaͤr⸗ 
mung flattfindenden und in verfchiedenen Farben fihtbar werden» 
den Orpdirung — Anlauffarbeu — gedacht, und da legtere 
mit beflimmten Higegraden übereinflimmen, fo find fie aud 
ale Mittel zur Erzielung beflimmter Temperaturgrade zu dienen 
geeignet. Man hat dann nur bei dem Vorhandenſeyn einer ges 
wünfchten Farde den weitern Bortfchritt der Sarbenbildung fo wie 
die Erwärmung durch Ablöfchen im falten Waſſer zu hemmen, wos 
durch begreiflicher. Weile auch eine fernere KHärteminderung 
unterbleibt. 

Die Härte einer Ponze muß fehr groß feyn, wenn ihr Bild 
durch Hammerfchläge an der Sceitelfläche eines, felbft weich ge 
machten Stahlſtückes ohue Verlegung ſoll eingetrieben werden 
fönnen. Nur ein geringer Theil diefer Härte darf ihr darum 
durch das Anlajlen entzogen werden, und die Erfahrung bezeichnet 
eine bis 470° der Bahrenheitfchen Scale reichende Erwärmung, 
bei welcher die gelbe Farbe fich bildet, als die für gehärtete 
Ponzen und Stahlftempel richtigfle und Außerfte Grenze der Härte: 
milderung. 

Die gehärtete Ponze, und befonderd ihre von der Mitte 
bis zur Scheitelfläche reihenden Seiten, muß aber vorher ents 
weder mit feinem Sande oder Eifenrothlfieheden Artikel Bd. V. 
&.288) bianf gemacht oder gefchliffen und dann volllommen ge⸗ 
trocnet feyn, um dad Entſtehen der gelben Farbe bis zu ihrer 
vollftändigen Ausbildung beobachten zu Bönnen. 

Das Anlaſſen ift entweder über Koblenfäure, oder durch Auf-- 
legen auf ein glühended Eifenftüd, endlicd aber auch auf ge 
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ſchmolzenen Metallen und Metallmiſchungen — Metallbaͤdern 
— auf erhitztem Sande u. ſ. w. zu bewerkſtelligen, worüber der 
mehrerwaͤhnte Artikel »&tahl«e geeigneten Orts hinlaͤngliche 
Aufflärung gibt. 

Man verfenft nun mit wenigen doch Fräftigen Hammer: 
fhlägen dad Bild der Ponze genau in der Mitte der geebneten 
und gefchliffenen Scheitelfläche des in einem Schraubſtocke gut ber 
feftigten Stahlſtückes bis zur erforderlichen Ziefe; ebnet fodann 
wieder die ſich zunächft den Seiten der eingetriebenen Ponze et: 
was emporgehobene Fläche, und unterfucht nun mit dem Kaliber, 
Größe und Breite fowohl des inneren Buchſtabens, oder des 
Flaͤchenrandes der durch die Ponze gebildeten Vertiefung — alfo 
bier in Ausführung genommenen s — wie feiner äußeren Um» 
gränzung, und befolgt genau diefelbe Werfahrungsweife, welche 
jur Berichtigung der Ponze mit Hülfe der durch fie in der Blei- 
platte gebildeten Einfchläge diente. Mun erſt, nad) vollftändiger 
Berichtigung des innern Buchitaben fchreitet man zur Herftellung 
feiner äußeren Sorm. Man bildet diefe vorerft annähernd durd 
Wegfeilen der größeren Stahlmaffe ringsum auf den Beiten 
ded Stempels, berüdfichtigt aber, je ınehbr man den aͤußerr 
Grenzen der Linien des Buchſtabenbildes fich nähert, richtige 
Form wie erforderlihe Stärke feiner Linien, und bringt endlich, 
wenn man die Bildfläche mit Beihülfe des Kalibers als vollendet 
erfannt bat, durch Befeilung der äußeren Geitenflächen des 
Stempels in abgefchrägter, bis zur äußerften Begrenzung der Buch: 
ftabenlinien ausgeführter Richtung, gleich wie dieſes bei der Ponze 
Statt fand, den Stempel zur Vollendung. Mit gewöhnlichen 
Flach⸗ oder Anfagfeilen ift diefed bei dem o zu vollbringen. 

Der Stempel, aber namentlich feine Bildflähe muß vor 
dem Härten vollkommen rein gefchliffen feyn, leßtere würde fonft 
durch die ihr nach dem Härten zu gebende Politur nochmals diefer 
Operation unterliegen müffen, was zu einer größeren und ungu: 
berichrigenden Breite der Linien und Grundfirihe Deran: 
laffung gäbe. 

Wenn die Härtung des Stempels im Freien auf Kohlen: 
feuer vorgenommen wird , fo verbindet fich der Eauerftoff der 
hinzutretenden Luft mit der glühenden Stahloberflähe und 
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orydirt fie. Bei dem Ablöfchen loͤſet fih nun zwar meiftentheile 
jene Orydfläche wieder ab, das Wild Hat aber dann mehr oder 
weniger gelitten und iſt oft gänzlich unbrauchbar geworden. 
Bringt man dagegen den in einer mit Kohlenpulver gefüllten 
Blechbüchfe befindlichen &tempel in und mit diefer Umhüllung 
zum Glühen, fo erfolgt beffer und langſamer feine Erhigung, 
und fein richtiger Glühzuſtand ift deßhalb, durch momentane 
Herandnahme, während der Erhigung beflimmter zu erfennen, 
auch dem Euftzutritt und feinem orydirenden Einflujfe wurde da: 
durch zum großen Theile eine Grenze gefebt. 

Verfieht man das Btempelbild durch vorherige Erwärmung 
mit einem Ueberzuge von feinem &iegellad, und verfährt dann 
mit dem Stempel auf die eben angedeutete Weife, fo if faſt 
niemal eine Läflon gu befüͤrchten. 

Alle weiteren, zum Härten: und Anlaffen des Stempels er: 
forderlihen Operationen find im uebrigen genau dieſelben, wie 
fie bei der Ponze erflärt wurden, 

Nach vollzogenem Anlaffen ded gehärteten Stempels bis zur 
ftrohgelben Farbe gibt man feiner Bildfläche die erforderliche 
Politur dadurch, daß man fie mittelft der ebenen Flaͤche eines 
Stäbchend von hartem Holze und etwad angefeuchten is 
fenfafran —Crocus martis— fiehe Bd. V. &. 288 — bear: 
beitet oder fchleift. Denn auch das Poliren iſt nur ein Schleifen, 
jedoch durch ein viel feinered Schleifmittel vollgogen, als ed der 
feinfte Schleifitein vermag, und ed wird um jo vollflommener und 
fehneller der gewünfchte Glanz entflehen, je reiner — von allen 
Scleifriiien befreit — daB Schleifen der Stempelflähe mit dem 
Schleifiteine vor den Poliren vollbracht wurde. 

Die fcharfen Nänder des &tempelbilded dringen während 
ihrer zur Polirung erforderlihen Bearbeitung in die Fläche . 
des Polirholzes, es zerreißt theilweife,. wird uneben, was zu 
einem, wenn auch nur unbedeutenden Abrunden der erfleren Veran 
lafjung geben kaan. Es ift diefes zu vermeiden, wenn man flait 
ded Holzes fih eines &Streifend | von gewöhnlichem oder ge: 
fhliffenem Spiegel:Slafe bedient — welches jedody eben fein muß 
und Fein Anötchen, Blafen u.f.w. befigen darf. Mit der glatten 
nicht mattgefchliffenen Släche deffelben und dem angefeuch⸗ 
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teten Krokus bearbeitet man die Stempelbildflädhe ganz auf die 
mit dem Polirholze übliche Weile. Der tiefe Glanz; der Stahl: 
theilchen in Taſchenuhren wird gewöhnlich auf diefe Weife er- 
jeugt, und da die Glasflaͤche bei dem Gebrauche unverlept, alfo 
eben bleibt, fo mangelt auch jene Urfache, welche bei dem Ge⸗ 
brauche des Holzes zu dem erwähnten Abrunden der fcharfen 
Bildränder Veranlaffung gibt. 

Wir haben nunmehr die Fertigungdweife eined Schrift: 
ſtempels der einfacheren Art — ⸗ — wobei eine Ponze zur Bil: 
dung der inneren Vertiefung ded Schriftzeichen erforderlich war, 
bid zur Vollendung fennen gelernt. Mit ihr ift auch das für die 
Buchſtabenſtempel ded a, b, n, q, 2, » anzumwendende Verfahren 
bis auf die Umfangdform der erforderlihen Ponzen und der 
äußeren Bearbeitung der Buchflabenbilder übereinflimmend. Die 
Stellung ded a ;. ©. in Fig. 19 I, wie ded ihm in allen Theilen 
ähnlichen » Fig. 201, muß inverkehrter Richtung IL (Fig. 19) auf 
dem Stempel zur Ausführung fommen; es ift demnach für einen 
jeden Buchſtaben eine Ponze zur Bildung der inneren Vertiefun⸗ 
gen nothwendig, deren Bilder vorwärts ſtehend ſich zeigen müffen, 
fo wie e8 unter III. Sig. 19 und II. Sig. so, und übereinflim: 
mend mit dem Buchſtaben unter I angedeutet wurde, um eine 
Vertiefung bilden zu fönnen — fiehe II. Fig. 19. 

Auch bei dem q Fig. 3ı I, ift für dad Innere eined jeden 
Buchflaben nur eine befondere, unter Li im Umriß gezeichnete Ponze 
erforderlich, eben fo bei dem m Fig. 23 I. Bei allen diefen bleibt 
eine Vollendung des Schriftitempel6 durch geeignete äußere Bear- 
beitung moͤglich. 

Mehrere Buchftabenftempel bedürfen nicht einmal einer 
folhen Ponze; die Formbildung deö «, f, des i, j. Fig. 24 des 
l, f, t, öfter auch des z, ift äußerlich allein mit Hülfe der feineren 
Ubrmadherfeilen, welche in allen Brößen und Formen als Flach⸗, 
Anfap-, Einſtreich Rund⸗, ze. Feilen gu erhalten find, andzuführen 
und zu vollenden, weil alle &tellen ihrer äußeren Begrengungen für 
vorzugöweife Anwendung einer diefer Zeilen zugänglich bleiben. 

In Bolge deb zur Konſtruktion einer Schrift erflärungsweife 
angenommenen und vorhin befprocdhenen Syſtems, nach welchem 
bei allen aus zwei ſenkrechten Grundſtrichen zuſammengeſetzten 
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Buchſtaben ſowohl die Breite des zwiſchen dieſen Grundſtrihen 
befindlichen Raumes, wie die Grundſtrichbreiten ſelbſt ſich geich 
bleiben fol; müſſen alle Buchſtaben ſolcher Gattung, bidauf 
jene, die Form eines jeden Einzelnen bedingenden Abweichuigen 
fi) einander de den. Mehrere Buchſtaben dieſes Alphabets fig. 5 
find fi fogar in allen Theilen gleich, g. B. das'a, welches hey: 
gekehrt, auf feinem Kopfe flehend ein vollfommene® » abgibt. Iusch 
Verlängerung des erften Grundſtriched unter die Linie ift lieſes 
» in ein p, dad a auf fait ähnliche Weife in ein q umzuwaneln ; 
man bedarf darum für den Schnitt diefer Buchflaben nur e ner 
für fie alle anwendbaren Ponze, jener fir di die innere Höhlmgs- 
bildung des a gefertigten. 

Einer andern VBerfahrungdweife muß die Darfiellung der 
©tempelbilder jener Buchſtaben unterliegen, deren innere Ver⸗ 
tiefungen durch feine Linien in zwei Hälften getrennt ſich zigen, 
wie diefe® z. 8. bei dem oben mit einem Punkte verfehaen b 
Sig. 25 I, oder dem a Big. 26 1 u. f. w. der Fall ift. Jer bei⸗ 
den Vertiefungen eines Buchſtabenſtempels können und dirfen 
nicht durch zwei befondere Ponzen und deren einzeln nad 
einander zu bewerkitelligended Einſchlagen gebildet wrden. 
Die erhabene, in der Richtung von a nad b Fig.25 ud 26 
1 befindliche feine Linie, welche zwifchen diefen Oeffnungen eben 
bleiben fol, würde bei dem Eindringen der einen Ponze neben 
der vorher durch die andere Ponze gebildeten Vertiefung zurBeite 
gedrängt werden, und fich frümmen. Bilder man dagegen auf der 
Scheitelflaͤche des zur Ponze beſtimmten Stahlſtuückes durch Euſchla⸗ 
gen einer der Fig. q aͤhnlichen doch feinen Linienponze ene ver⸗ 
tiefte Linie ab Fig. 26 III, fo iſt nunmehr die vollſtaͤnlige für 
den 3 Stempel nöthige Ponze, wie ihr unter III bemerfte Umriß 
erkennen läßt, allein nur durch dußere Bearbeituug beraflellen. 
Vermittelit des Einfchlagend der letzteren in die Schetelflaͤche 
des Gtahlitempels erfcheint fodann jene feine Linie a k wieder 
ald eine erhabene, und ihre beiden Erbabenheiten ald Vertiefun⸗ 
gen, fo wie ed unter II ſchwarz angedeutet wurde; ed kann 
nunmehr, unter Beobachtung alles deilen, was bezüglich der 
Flaͤchenberichtigung wie der Beachtung von Gchriftgröße und 
Breite bei der Erklärung der Ausführung des s Stempel zur 
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Spache kam, zur Vollendung des g Stempels geſchritten werden, 
da ke Herſtellung der Umriſſe feined unter II angedeuteten Schrift⸗ 
bilde, wie feiner abgeſchraͤgten Seitenflaͤchen keinen weiteren 
Anfinden unterliegt. 

Es wird einleuchten, daß bei Sertigung des Stempels für 
das oben mit einem Punfte verfehene b Big. 25 I. die gleiche 
Verahrungsweiſe ebenfalld zum Ziele führt. 

Der obere Theil des g Big. ab IV it ein vollfommenes a, 
und ed könnte mittel! Einfchlagen des Schriftftempels « 
in de Scheitelfläche eines Stahlſtückes, deilen auf letzterem fich 
wiedr erhaben bildende Ponze, als ſchon vollendete obere Hälfte 
der donze für den g Stempel dienen. Die feine Linie ab ijt dabei 
zuglich mit auf diefer Kontreponze vertieft entftanden, fo daß 
nur ıoch ihre andere, zur Bildung der inneren Vertiefung des 
unteen g Stempeltheiles dienende Hälfte einer Bearbeitung be: 
dürfe. Obgleich auf diefe Weife eine volltommene Ähnlichkeit der 
betrefenden Hälfte des g mit dem a leicht zu erzielen wäre, fo ift 
denwch diefed Verfahren nicht anzurathen, weil hierbei ſowohl 
ein Schriftftempel — a — zu deffen Darſtellung ebenfalld eine 
Pong erforderlih war, wie eine durch diefen Stempel — theil: 
weife— gebildete Ponze noth thut, demnach eigentlich drei Ponzen 
und Contreponzen erforderlich wären, während man bei der erſt⸗ 
erwälnten Produftionsweife nur einer Ponze bedarf; denn die 
feine !inienponge ift auch für andere Buchftabenftempel brauchbar. 

Mit mehr oder weniger Modififationen fommen die Stempel 
für dar 2,b,h,u.f.w. zur Ausführung. Für das e z. B. Fig. 271 
Fönnte fchon die zur Bildung feines Ohrs erforderliche Ponzen: 
bälfte all allein dienen; beſſer ift es jedoch, fie auch durch die 
untere Hälfte b gleich anfaͤnglich, wie es in ähnlicher Weife bei 
der Ponenbildung für das g bewerfitelligt wurde, zu fompletiren, 
befonders wenn die feine Linie c in außergewöhnlicher Länge 
gebildet werden foll, wie dieſes beider Zunahme der Schriftgrößen 
Erforderriß wird. Die fchiefe Richtung der inneren Seitenflaͤche 
des fich unten frümmenden Srundftrihes an der Stelle feiner 
Vereiniging mit der feinen Linie — der inneren Ede — iſt jeden: 
falls dur Ausfeilen fchwieriger zu erhalten, als durdy den Ein» 
ſchlag einer geeigneten Ponze, weßhalb auch diefe, nur durch 
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Ausfeilung entitandene Stelle in Abdrücken von mehrmals ſhon 
zum Drude gedient habender Lettern, Öfterd in zunehmeider 
Breite ſich zeigt, weil jenem inneren Winkel die fteilere und rch⸗ 
tigere, nur allein durch eine Ponze leicht zu erreihende Seien⸗ 
abſchraͤgung mangelt. 

Obgleich ſehr Häufig das auf einem Stempel auszufih⸗ 
rende x ig. 2B ohne Beihülfe einer Ponze nur. einer äuße-en 
Bearbeitung unterliegt, fo it das Ebenerwähnte — die Benũ⸗ 
Bung einer Ponze — audy bei ihm zu empfehlen, zumal wınn 
ftatt feines obern abgerundeten Hakens — II.— ein rauten- 
förmiger Punft — I — zur Anwendung kommen foll, in vel⸗ 
hem Balle das Ausfeilen des zwifchen legterem und dem KHarpt- 
grundſtriche befindlichen Winfels, Schwierigfeiten darbietet. 

Aus der unter Fig. 29 und 3o 11 gegebenen Bildfam 
der Ponzen für das k und h ergibt fi), nad den biöherigen 
Erklärungen ihre Herftellungsweife, felbit wenn dem lepteru 
oben ein Punkt, gleichwie bei dem. unter Fig. 25 gezeichneten b 
beizufügen feyn follte. 

Zur Ausführung des u: Stempel Big. 3ı ift eine Pong 
erforderlich, deren Bildfläche dem unter IV gegebenen Muſter 
entfprechen fol. Shre Bildung iſt aber nur mit Beihülfe ein:r 
Linienponze, deren Bildlinienbreite mit der Die eined Grum⸗ 
ſtriches des m übereinflimmt, ausführbar. Treibt man die le» 
tere bis zur geeigneten Tiefe in die geebnete Scheitelflaͤche des 
zur Ponze beftimmten Stahlftüdes, fo wie ed unter II ange: 
deutet wurde, fo erhilt man dadurch die Fläche der legteren 
Ponze in zwei Hälften abgetheilt. Die zwifchen beiden Hälften 
vertiefte Linie eignet fih nun zur erhabenen Bildung ded mit: 
telften GSrundftriches vom wm: Stempel, fobald beide Ponzenflä- 
chen jene — ſowohl zur Bildung. der beiden inneren Vertie⸗ 
fungen, wie zur inneren Begrenzung der zwei äußeren Grunde 
fteiche ded m:Steimpeld — erforderliche Bearbeitung einer jeden 
Ponzgenfläche in Breite, Größe, richtiger Wegnahme der Eckey 
nach Maßgabe der inneren Buchſtabenform und geeigneter Ab⸗ 
ſchraͤgung ihrer Seitenflaͤchen zu Theil ward, und der noth⸗ 
wendigen Härtung unterlag. Das Eintreiben des Bildes der fo 
vollendeten Ponze in die Scheitelfläche des zum mStempel die 
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nenien Stahlſtuückes kann dann vollzogen, und hierauf zur duße: 
sen vollendenden Bearbeitung des legteren felbft gefchritten werden. 

Wird bei Bildung der Ponze für das m die Linienponze nicht 
vollommen fenfrecht eingefchlagen, fo ift begreiflich, daß der bei 
den nachherigen Einfenfen der erfteren in die Scheitelfläche des 
jun m.&tempel dienenden Stahlſtückes fich erhaben bildende mitt. 
ler: Grundſtrich, ebenfalls nicht fenfrecht entfiehen, demnach feine 
Bibfläche mit der Scheitelflähe ded Etempeld feine gemein: 
fhaftlihde Ebene bilden fann. Es fönnte nun zwar die 
Eempelfläche bis zur Erzielung der richtigen Ebene einer Berich- 
tiging dur Schleifen unterliegen, die Breite jened mittleren 
Gwndſtriched hat aber dann jedenfall Dadurch etiwad zugenommen, 
und felbit eine Durch Nachfchlagen der Ponze zu verfuchende Ber 
richtigung wird eine vergebliche bleiben, und nur abermald wieder 
dir horizontale Richtung der Bildfläche diefed Grundſtriches ver: 
dıdern. 

Wurde dagegen die Breite der Linie der Linienponzge um 
etwas weniges fhmäler zugerichtet, als ed die Dice eined Grund: 
ſriches bedingt, fo muß fie auch etwad tiefer in dad zur Buchſta⸗ 
benponze beſtimmte Stahlftäbchen eingetrieben werden ; dann liefert 
ayer letztere nach ihrer Vollendung, dur Einfenfen in dad zum 
w©tempel dienende Stahlftüd den mittleren Grundſtrich deö m 
eıwad höher und ohne gleichzeitige Mitbildung 
feiner Bildfläche. Nunmehr ift eine Berichtigung der Stem- 
pelfläche durch Schleifen ausführbar, und man fann eine noth- 
wendig werdende Korreftur des Buchftabens hinfichtlich der Grund⸗ 
ftrichbreiten, wie der zwifchen denfelben befindlichen Räume durch 
geeigneted Nachfenfen der Ponze vornehmen, ohne ſich jened Nach: 
theiled zu gewärtigen, deſſen vorhin bei Anwendung einer Linien⸗ 
yonze, deren Bildflächenbreite mit der Orundftrihbreite überein- 
ftiinmte, gedacht wurde. 

Die Bild» oder Linienflaͤche einer zur Ausarbeitung einer 
Ponze erforderlichen Linienponze — ftatt welcher öfterd auch Buch⸗ 
flabenjtempel oder einzeln ausgeführte Buchflabentheile ihre Ans 
wendung finden fönnen — muß darum etwas ſchwaͤcher gehalten 
werden, um der Möglichfeit einer Berichtigung ded Schriftzeichene 
bei der Ausarbeitung des Buchſtabenſtempels, wie z. B. des w 
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Fig. 32, des dh Fig 33, theilhaftig zu ſeyn, ſelbſt wenn man bei . 
dem letzteren Buchſtaben, dem ch, ſtatt der einfachen Linienponze 
fi) eines vollfommen audgeführten 1 zu bedienen belieben wollte. 
Sollte dem ch oben ein Punkt beigufügen feyn, fo fann man ſich 
auch eines mit einem folchen Punkte begabten h Stempeld als 
Kontreponge bedienen, nachdem vorher ebenfalls eine Verſchwaͤ⸗ 
chung feines eiu I bildenden Theiled Statt gefunden hat. Dan er: 
hält dann durch Einfenfung des h&tempels die fchon berichtigsen 
Ponzentheile a und b auf der Ponzenfcheitelfläche, und Hat nur 
jened zur inneren Höhlungsbildung des c nothwendige Ponzen- 
theil c durch Äußere, Beinen Schwierigkeiten unterliegende Bear: 
beitung zu vollenden. 

Jene, bei Wiederergeugung der Ponze des 4 durch Einfen- 
fung des h Schriftftempels entflandene vertiefte Kopie der 
Bildfläche ded zweiten, gefrümmten und unter die Linie reichenden 
h Srundftriches, muß aber gänzlich befeitigt werden, fo daß an 
der Außeren abgefchrägten Seitenfläche diefe® unteren h Ponzen- 
theiles b ig. 33 II. feine Spur eined Eindruckes jene Grund⸗ 
firiches mehr fichtbar bleibt, indem entgegengefegten Falls jener 
vorbin bemerkte, durch Anwendung einer Rinienponge entflehende 
Nachtheil — wenn nämlich deren Linienbreite nicht etwad ver- 
fhwächt, fondern mit der Breite eined Grundflriched übereinftim- 
mend gefertigt wurde — auch hier von Einfluß bleiben würde. 

Die Benugung folcher einzelnen Buchftabentheile ald Pon⸗ 
zen, und die durch ihre Beihülfe gegebene Möglichkeit einer Ver: 
vollftändigung der letzteren zur Befähigung einer gleichzeitigen 
Bildung der Vertiefungen und erhabenen Linien der Buchſtaben⸗ 
ftempel, erleichtert den Schnitt aller jener Schriftzeichen, welche 
unter dem Namen Ligaturen — ald Vereinigung zweier Buch⸗ 
ftaben zu einer Schriftbildform allgemeine Anwendung finden, 
wie z. B. das, ſt, fl, ch, ch, fi, fi, tz, u. ſ. w. 

Die Bildflächen Zeichnung der Ponze, z. B. für das fi Fig. 
84 II, fo wie jene der Ponze für daß 13 Fig. 35 11. dürfte ſchon 
nach biöheriger Erflärung, zur Verfinnlichung fowohl der Aus: 
führung diefer Ponzen und der damit gu erzielenden Schriftſtem⸗ 
pel, wie aller jener Ligaturen hinreichen, deren bildliche Auffüh- 
sung unterblieb. Es würde nur eine unnöthige Ausdehnung die: 
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fes Artikels veranlailen, wollte man derfelben , wie überhaupt 
aller jener Buchitaben insbefondere gedenfen, von welchen in dem 
Voraudgegangenen eine Erklärung ihrer Heritellungdweife man: 
gelt, weil fie entweder gänzlich, oder Doch nur mit geringen Ab- 
weichungen mit jener der aufgeführten Buchftaben übereinftimmt. 
Nur noch die Produftiondweife der Stahlitempel einiger Verſa⸗ 
lien der Srafturfchrift bedarf einer Erflärung, um, fo viel «8 
der Raum. geflattet, dad Technifche des Schnitted einer ganzen 
Sracturfchrife im Allgemeinen möglichft zu vervollfländigen. 

Der Schnitt der Verfalbuchftaben ift, obgleich übereinitim- 
mend mit jenem der gemeinen Buchflaben, dennoch ein komplizir⸗ 
terer, weil ſchon die Zeichnungen ihrer einzelnen — gewöhn: 
lich eine Form⸗Verſchoͤnerung bezwedienden — Scrifttheile 
jur erhabenen Bildung auf Stahl eine Fertigung und Anwen» 
dung mehrerer Ponzen bedingen, wodurd alfo die, zur Wollen: 
dung eines vollitändigen Buchſtabenſtempels nothwendige Anzapl 
der lepteren ſich fleigert. 

Manchmal ist wohl bei dem Entwurfe eines Buchſtabens 
der Gebrauch und die Ausarbeitung einer einzelnen Ponze ent: 
besrlih zu machen. Wäre z. 8. die feine Linie des obern Zuged 
des Verfal:3 Big. 36 bei a nody weiter in Form einer Bpirallinie 
nad) Innen fortgefegt, fo müßte zur Erzielung der für ihre erha: 
bene Bildung nothwendigen inneren Höhlung vorerit eine ent 
fprechende Ponze dienen, um dann den ganzen Zug al® erhabenen 
Stempel ausarbeiten und demnächſt zur Umeißbildung der für 
das vollfländige 3 erforderlichen Ponze gebrauchen zu fönnen, 
während, wenn die feine Linie dieſes Zuges nur bi6 zur Stelle 
reicht, wie es die Zeichnung angibt, die vollftändige Ponze für 
dad 3 fogleich ohne eine voraus nöthige Hülfsponze zur Aus: 
führung fommen fann, wie aus II fidy ergibt. 

So iſt der unten mit einem Punfte verfehene Anfangszug 
des eriten ſ unter Fig. 7, wie auch Big. 37 XI — welcher fid 
gewöhnlich auch bei dem A, M, A, 9, W vorfindet, oben wie: 
der vor» dann abwärtd gekrümmt und endigt ſich in Form' eined 
gewundenen dem lateinifchen S ähnlichen Zuges. Es kann diefer 
ganze Theil des Verfal:B mit VBeihülfe einer einzigen Ponze — 
XII Big. 37 — ber erhabenen Bildung unterliegen, in fo ferne 
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die an dem Ende dedS-Zuges audgehende feine Linie beiia — Xl — 
ihre, einer Kreidhaͤlfte ähnliche Form nicht überfchreitet und fort: 
fest, weil nur dann eine äußere Bearbeitung oder Audfeilung 
diefer Aushöhlung a mittelft einer entipredhenden runden Feile 
möglich bleibt, während im entgegengefepten Kalle, wenn die er- 
wähnte Linie fid) gegen die Mitte des Zuges fchließen, oder doch 
theilweife die Kreisform vervolftändigen würde, dieſes unaus⸗ 
führbar bliebe, und vorerfi eine abgefonderte Ausarbeitung des 
S-Zuges für fich allein vorausgehen müßte, wie eö bei dem obern 
horizontalen Zuge des I in ähnlicher Vorausfegung feine Erläu: 
terung fand. 

Bei dem zweiten Verfal:3 Big. 7 erhielt dDiefer Anfangdzug 
eine geänderte Form. Aber auch feine erhabene Bildung in Stahl 
ift ohne Beihülfe einer Ponze duch) äußere Bearbeitung allein 
unausführbar. Die obere nach dem Inneren des Buchftaben gerich⸗ 
tete, einem Haben ähnliche feinere Krümmung deifelben, geflattet 
zwar eine folche mit Hülfe geeigneter Rundfeilen ; der zwiſchen 
feinem unten befindlichen Punfte und der Krümmung des Grund⸗ 
ftriches befindliche Raum b ift aber nicht mit Feilen, fondern nur 
durch eine entiprechende Ponze zu befeitigen, wie diefes unter I 
und DI Sig. 37 verfinnlicht wurde, wo II die Form diefes Grund- 
ftriches oder Anfangzuges, und III die Bildfläche der Ponze bes 
zeichnet. Wird legtere in die Scheitelfläche eines Stahlftüdes 
eingetrieben, fo bildet fie eine vertiefte, an IV ſchwarz angegebene 
Öffaung, und der Grundftrich I fann nun in verfehrter Richtung, 
fo wie ed unter IV durch Schraffirung angegeben wurde, zur 
Ausführung kommen. — Wir werden ded 3 fpäterhin nochmal 
gedenfen. 

Auch die Stempelfertigung des Berfal:$, wie überhaupt 
der meiften Verfalien, it in ähnlicher Weife nur durch voraus: 
gehende Ausarbeitung einzelner Theile und Benügung derfelben 
als Hülfsponzen möglich. Zur Produftion der feinen Linie a des 
unteren, auf der Linie flehbenden und yewundenen Zugeö II des 
VWerfal:$ Big. 38 dient eine Ponze, deren Bildfläche fich unter III 
zeigt. Wird fie in die Scheitelfläche eined Stahlſtückes eingefchla- 
gen, fo entfteht eine ihr entfprechende, unter IV ſchwarz angege- 
bene Vertiefung, und es ift nunmehr die Ausarbeitung des erha⸗ 
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benen Zuges II in verfehrter Richtung, fo wie ed unter IV fhraf: 
firt angegeben ift, möglich. Tegterer Stempeltheil des Buchftaben 
dient nun ebenfalls als Hülfoponze; verfenft man fie nämlich bis 
_ zur erforderlichen Tiefe in die geebnete Scheitelflaͤche eined Stahl: 
ftüdes, fo wird dadurch auf letzterer nicht allein die unter III be: 
merkte Ponze erhoben umd in richtiger Umgrenzung wieder erzielt, 
fondern es ift auch der übrigen gleichfalls erhabenen Flaͤche die 
unter V gezeichnete Umfangsform durch Befeilung zuzutheilen, 
fo daß ed nunmehr nady ihrer Vollendung, Härtung und vollzo: 
genen und VI fchwarz angedeuteten Einfenfung in die Scheitel: 
fläche eine® weiteren Stahlſtückes, möglich ift, da6 £ vollitändig 
auf legteren durch Bearbeitung feiner äußeren unter VI mittelit 
feinee Kontouren gegebenen Umfangsform — und mit Berück⸗ 
fihtigung der abgefchrägten Beitenflähen — zur Vollendung 
zu bringen. 

Es bedarf wohl faum der Erwähnung, daß gleichzeitig mit 
der fo eben erflärten Produftionsweife des &Stempels fowohl, 
als auch aller anderen Verfalien- Stempel eine genaue Beobachtung 
aller jener Vorfchriften Statt finden muß, welche bei der Stem⸗ 
pelausführung der gemeinen Buchftaben hinfichtlich ihrer Größen, 
der Breite ihrer Grundftriche, des zwifchen zwei Grundftrichen 
befindlichen Raumes u. f. w. namhaft gemacht wurden. Wenn 
auch ihrer im weiteren Verlaufe diefer Zeilen nicht mehr gedacht 
werden wird, fo nimmt man fie dennoch als unerläßlich an, weil 
nur bei firenger Beachtung derfelben ein gegenfeitig richtiged Ver: 
haͤltniß aller Buchftaben — der gemeinen wie Verfalien — einer 
auf Stempeln auszuführenden Schrift möglich bleibt. 

Der Schnitt des S-Stempels wurde, durch drei Ponzen und 
Kontre:Ponzen erzielt, während man zur Produftion ded J nur 
einer bedurfte. Obgleich nun das Erftere bei vielen Verſalbuchſta⸗ 
ben häufiger wie Lebtered notbwendig wird, fo hat man in beiden 
Fällen die Art des Anfangens einer von der Form des Schrift: 
zeichens abhängigen Stempelbildung ſtets in reifliche Überlegung . 
zu nehmen, um fowohl mit der möglichft geringen Anzahl von 
Ponzen und Kontre:Ponzen, und der Vermeidung alled deflen, 
was auf Änderung ihrer äußeren Umfangsform nachtheiligen 
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Einfluß Haben fönnte, wie mit dem mindeften Zeit: und Muͤhe⸗Auf⸗ 
wande, zum Ziele zu gelangen. 

&o würde es fehr unpaflend feyn, wollte man den Schnitt 
ded Verfal:E Fig. 40 mit dem Äußeren, auf der Schriftlinie ru⸗ 
benden ovalförmigen Srundftriche beginnen: weil die, mit: 
telft feined Einfchlage& erzielte Umfangdform der Ponze V, durch 
die dann erſt fpäterhin erfolgende Einfenfung deö unter II befon- 
derd gezeichneten Grundſtriches, jedenfalls ſich ausdehnen und 
darum ändern würde, während, wenn man im Juneren des 
Buchftabend mit der Bildung ded Grundſtriches II durch Die 
Ponze II und deren Einfenfung in IV beginnt, diefer Grund⸗ 
ſtrich zu erſt in die Ponzenflähe V eingeichlagen werden muß, 
ehebevor die richtige Umgrenzung des Ponzenbildes zur Audfüh- 
rung kommt, wodurch alfo eine Kormänderung des legteren un: - 
möglich wird. 

Ähnlich dieſem geſtaltet fich der Schnitt des Verſal & Fig. 4ı. 
Auch bei ihm muß vorerft der innere Grundſtrich II als erhabener 
Scheifttheil IV mit Hülfe dev Ponge III zur Vollendung gediehen 
feyn, um ihn in die Scheitelfläche eined Stahlſtuͤckes verfenten zu 
fönnen, fo wie ed die Zeichnung unter V angibt. Die Umfange- 
form diefer Släche fann nun nad) Maßgabe der inneren Begren⸗ 
jung der Linien und Züge des & die gecignete unter V gegebene 
Zuridtung ihres Umfanges erhalten, nad deren Vollendung 
zum Vollzuge ihrer Einſenkung in die Scheitelfläche des für den, 
Schriftſtempel beftimmten Stahlſtuͤckes gefchritten, und letzteres 
fodann ald Stempel VI durch äußere, bis zu den dafelbft ange: 
deuteten Kontouren des © reichende Bearbeitung, zur Vollendung 
gebracht werden kann. 

Der Schnitt des KR Fig. 39 wird ſich am einfachſten und 
leichteſten dadurch bewerkſtelligen laſſen, daß man ſeinen inneren 
unter TI befonderd gezeichneten Schrifttheil mittelſt der Ponze III 
zur Ausführung bringt, wie IV ed angibt; legteren hierauf in die 
Ponzenfläche V verfenft, und diefe nach der dafelbft gegebenen, 
dem Innern ded Buchftaben entiprechenden Umgrenzung zurichtet. - 
Durch das Einfchlagen diefer fo erhaltener Ponze V in die Scheis 
telfläche des zum vohftändigen Stempel des A beftimmten Stapl- 
Rüde VI, entſteht auflegterem die vertiefte: und umge kehrte Kopie 


27* 


420 Stempelſchneidekunſt. — Schriftſtempelſchneidekunfi. 


ihres erhabenen Wildes, fo wie eö die ſchwarz gezeichneten Stellen 
unter VI angeben. Mit Hülfe einer Erahlfpige fonnen nun um 
diefe Vertiefungen die äußeren Umrifle der Grundfirihe des A 
bemerflich gemacht werden, und dann der Stempel durch Weg⸗ 
nahme der überflüffigen, außerhalb diefer Kontouren befindlichen 
©tahlmafle, und mit Berüdfichtigung der erforderlichen Seiten: 
abfchrägungen, zur Vollendung gelangen. 

Die Menge der erforderlihen Ponzen und Kontre-Ponzen 
fleigert fh bei der Ausführung des B Fig. 37. Vorher ſchon 
wurde der Produktion feines erſten Grundſtriches oder Zuges 
gedacht. May num dad erfle.oder zweite unter Big. 7 bemerkte 9 
jur Ausführung kommen follen, fo ift vor allem die von dem erſten 
Zuge II audgehende feine Linie, welche oben in horizontaler 
Richtung als gefchlängelter Zug a ſich fortfept, dadurch herzu⸗ 
ftellen, daß man nach vollzgogenem Einfenfen des Grundftriched II 
in die Pouzenfcheitelfläche V, aus Tegterer nun ebenfalld ein Pon⸗ 
zentheil bildet, welchen einerfeit® fchon durch den obern Haken 
des Srundfiriches II eine richtige Umgrenzung und Seitenabfchrä- 
gung zu Xheil wurde, anderfeitd. dagegen sine folche genau in der 
Richtung der erwähnten feinen Linie noch gegeben werden muß, 
fo wie es fich bei c V zeigt. 

Die fo erzielte ganze Ponze. befteht demnach aus zwei, 
unter V fchraffirt angegebenen Theilen, welche Vertiefungen bil: 
den, wenn ihr Einfchlagen in eine weitere Ponzenflähe VI, 
wofelbft fie ſich ſchwarz, und natürlich in verfehrter Richtung 
zeigen, zum Vollzuge fam. Mit derfelben ift nun der Grund: 
ſtrich II in Verbindung mit der feinen Linie c al erbabener 
Schrifttheil abermals durch Abprägen zu fchaffen und dann in 
die Scheitelfläche eined neuen Stahlſtückes VII auf erforderliche 
Tiefe zu verfenfen. Dadurd Haben fih nicht allein die beiden 
fhon früher gefertigten Ponzentheile wieder als erhabene auf 
der Fläche VII gebildet, es ift auch der übrige Theil diefer 
Fläche, durch die feine vertieft flehende Linie c von dem oberen 
Ponzentheile ded Hakens getrennt, fo daß nunmehr mittelſt 
Benutzung dieſes Blächentheiles zur Ausführung eines dritten, 
zunaͤchſt diefer Linie liegenden Ponzentheijed dadurch gefchritten 
werden kann, daß man ihr eine der inneren Seite ded Buch 
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flabenzuges a entfprechende Korm fowohl, wie richtige Begrenzung 
und Abfchrägung bei e, zur fünftigen Bildung der daſelbſt noth 
wendigen ſeinen Linie, verleiht. | 

Es wurde hiernach eine, nunmehr aus drei abgefouderten 

Theilen beftehente Ponze gefchaffen, vermittelft welcher durch Eine 
ſenkung im die Scheitelfläche eines weiter erforderlichen Stahlſtü⸗ 
ckes der fchon früher erzielte erhabene Buchftabentheil in Werbin⸗ 
bung mit der feinen unter VIIL angegebenen Linie e abermals 
wieder als erhabener eutſteht. Man flieht aus den Zeichnungen, 
daß, wenn diefer Stempeltheil ebenfalld in die Scheitelfläche eine® 
Stahlflüdes verfenft wird, aus lepterer dad zur Vervollſtaͤndi⸗ 
gung des Buchftabend noch erforderliche Ponzentheil £ IK auszu⸗ 
führen möglich wird, fo daß durch Einſchlagen diefer nun auf 
einer Ponze vereinigten Ponzentheile in die Scheitelfläche des 
zum Stempel für das B beftimmten Stahlſtückes, die unter X 
ſchwarz angegebenen R,rtiefungen entflehen, worauf dann einer 
äußerlihen Vollendung ded Buchftabenftempelbiltes nah Maß⸗ 
gabe der dafelbit angedeuteten Umriffe nichts ınehr im Wege fleht. 

Für das Verfal:, eines Buchitaben, welcher zum Schnitte. 
als Schriftitempel der größten Menge von Ponzen und Kontre: 
Ponzen bedarf, wurden die Bildjtächen der legteren unter Big. 43 
in folder Reihenfolge verzeichnet, Daß daraus nach den bisherigen 
Erklärungen die allmälig vom erften Beginnen ſich nach und nad) 
entwidelnde Buchflabenbildung audy ohne fpezielle Erklärung, 
welche nur als eine Wiederholung des ſchon Sefagten fich geflalten 
würde, erfennbar wird. 

Nach jedesmaliger, mit Hülfe des vorher erzielten erhabenen 
Schrifttheiled vollzjogener Bildung eined Ponzentheild, ift ed 
räthlich, erfteren gänzlich wieder durch Zeilen zu befeitigen, um 
jener Nachtheile ſich zu entichlagen, deren Entftehung fchon bei 
‚der Stempelfertigung für dad gemeine m gedadht wurde — wenn 
nämlich die durch Einfchlagen einer Linienponze in das zur m-Ponze 
beftimmte Stahlſtück vertieft erzeugte Bildfläche des mittleren 
Grundſtriches nicht volltommen rechtwinflid mit der Achfe des 
letztern entftand. In den meiften Faͤllen ift das Erfterwähnte bei 
der Stempelbildung eines Verfalbuchftaben ausführbar. Der ver- 
tieft lebende -Grundfteih V- de P 3.8. in Big. 37 kann befei- 
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tigt werden, wenn man die Abfchrägung der Seitenflädhen des b 
wie c Ponzentheiled — durch Befeilen nach der Längenrichtung 
und dem Kopfe der Ponze hin — fortfegt, und dadurch den durch 
die Birdfläche ded Grundfiriched 11 in Biefen Seiten gebildeten 
Abſatz befeitigt. 

San; dad Gleiche ift auch bei der Ponze VII uud IX zu 
beobachten. Man erhält dadurch Pongentheile, weiche etwas tiefer 
eingefentt werden müflen, wenn die auf der nächflfolgenden Wieder 
herſtellung der erhabenen Schriftftempeltheile befindlichen Grund» 
firiche etwas fchmäler follen erhalten werden, wie ihre vorgefchrie: 
bene Breite, und erzielt fomit dasjenige, was man durch die ver: 
fhmälerte, zur m: Pongeubildung dienende Einienponge bezwedte. 

Wird nun die mit IX bezeichnete und zur Bildung des 3 
vervollftändigte Ponze, nach vorheriger Abruu dung ihrer Bild: 
flaͤchen in die Scheitelfläche des zum GSchriftftempel beftimmten 
Stahlſtuͤckes verfenkt, fo ift durch Ebenen und allmäliges Abſchlei⸗ 
fen der Bildfiäche des fo erhaben entfiandenen und volftändigen 
Schriftbildes die urfprüngliche und richtige Breite feiner Grund⸗ 
ſtriche wieder zu erhalten. 

Es kann aber auch der Kal eintreten, daß die feinen Schrift 
linien nicht in volllommener Schärfe und noch unter der Ebene 
der Grundftrichflächen des Schriftbildes liegend, entſtanden find. 
Eine Nachverfentung der Ponze IX muß dann abermals und manch⸗ 
mal wiederholt bis zur Audgleichung biefer verfchiedenen Linien: 
höhen Statt finden. Auch in diefer Beziehung ift darum eine vor: 
auögehende Prüfung der einzelnen Schrifttheile in einer Blei⸗ 
oder Schriftmaffenfläche vor ihrer Härtung unumgänglich noth- 
wendig, um alle ſich geigenden Abweichungen und Fehler noch einer 
Berichtigung unterwerfen zu fönnen. 

Von begiunender Produktion des Stempels für das Verfal-W 
bis zu feiner Vollendung waren viele Ponzen und KontresPonzen 
erforderlich, mehr aber noch muß der Bedarf an foldhen bei Effek⸗ 
tuirung einer erhabenen Kopie in Stahl nach einem noch kompli⸗ 
zirter konſtruirten Schriftzeichenbilde fich fteigern, wa8 aber dann 
den Schriftftempelfchnitt in Stahl mit alleiniger Hülfe der Ponzen 
zu einem fehe fchwierigen und zeitraubenden Befchäfte umwandelt. 

Der ſchon bei dem Einbringen eines Pleinen Ponzenbildes 
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in eine Stahlflaͤche ſich ergebende bedeutende Widerſtand ſteiger 
ſich, im Verhaͤltniſſe der zunehmenden Größenflächen der Ponzen⸗ 
und Kontreponzen⸗Bilder zu einem ſehr hohen Grade, weil dieſe 
Ponzen nicht bloß ein, der Wirkung eined Keiled ähnliches zur 
Seite Drängen, fondern auch gleichzeitig ein Niederdrücken und 
Verdichten des Stahls veranlafien. Ohne fehr bedeutende mecha⸗ 
nifche, die Wirkung des Hammers überwiegende Kraftanwendung 
ift in diefem Salle, fo wie überhaupt bei Sffeftuirung der größeren 
Schriftgrade, Kanon, Miffal, Sabon u. f.w., eine Bil - 
dung der Ponze wie Kopirung derfelben in Stahl — z. B, auch 
für die chinefifhen Schriftzeichen — nicht mehr ausführbar, und 
nur durch Graviren — wern auch mit theilweifer Anwendung 
von Ponzen — bleibt allein noch eine Schriftftempelbildung 
möglich. 

Es kann Ddiefes, mit Beihülfe geeigneter Grabftichel zu 
vollbringende Graviren, deffen ſchon unter einem befonderen Ar: 
tifel gedacht wurde, zwar ebeufalld auf den Scheitelflächen von 
Stahlitempeln zum Vollzuge fommen; jedoch bedient man ſich 
auch ftatt ihrer deö leichter zu bearbeitenden Meſſings, der Schrift» 
malfe und endlich des Holzes — vorzugsweife des Buchsbaum⸗. 
holzes — des letzteren indbeſoudere, wenn die Grundflriche der 
Schriften anftatt der ſchwarzen Flaͤchen mit irgend einer Zeich- 
nung verfeben, zur Ausführung fommen follen, was jedoch häufig 
auch bei den erfteren, jedoch mit geringerem Effefte, Statt findet. 
Die, entweder mit Hülfe des Meſſers oder durch Srabftichel mögliche 
Ausführung eined erhabenen Schriftzeihens, fo wie einer jeden 
anderen Zeihnung auf diefem Holze, bildet einen befondern Kunft: 
zweig, und gehört in den Bereich der Holgfhneidetunft — 
XRylographie — welder ebenfalls ſchon — unter dem Artis 
kelFormſchneidekunſt — behandelt wurde, weßhalb man dort 
über Alles, was hier bezüglich des Nachfolgenden von Intereſſe 
feyn dürfte, fich gu belehren vermag. _ 

Die zum Zwede der Vereinigung in ganze Schriftfäbe und 
zum Abdrucke derfelben nothwendige Vervielfältigung der 
erhabenen Schriftbilder aller diefer Stempel durch Guß ift nur 
nach ihrer vorher vollgogenen Ab foermung in irgend eine hiergu 
tangliche Maſſe möglich. Eingefenft in Iegtere, werden fie das 
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felbft vertiefte und — weil fie auf den Stempeln rüdwärte ſtehen 
— vorwärts ftehende Ab- und Eindrüde binterlaffen, aus weldhen 
fodann durch Guß abermald rüdwärts ftehende, den Buchſtaben⸗ 
bildern der Stempel in allen Theilen gleiche und erhabene Kopien 
hervorgehen fönnen. 

Natürlich bleibt von dem Materiale, woraus die Stempel 
‚gefertigt wurden, die Beflimmung der zu verwendenden Formen: 
maße, fo wie die Art und Weife des Vollzuged der Abformung 
felbft, abhängig. Während man dad Wild eines Stahlfiempels in 
Eifen, Mefling, Kupfer, und felbft wieder in Stahl — wie fchon 
aus der Erllärung der Stahlichriftfiempelbildung ſich ergibt — 
einzufenten vermag, ift dieſes mit einem Molsftempel nur in ge: 
fhmolzenen Metallen und Metallmifchungen möglich, welche zur 
Schmelzung fo geringer Wärmegrade bedürfen, daß eine Ver: 
brennung oder Verkohlung des in ihnen abzuformenden Molzftem: 
pels nicht zu befürchten ſteht. 

Gewoͤhnlich vollbringt man die Matrizirung der Stahlftem: 
pel in gutem reinen Kupfer. Auf Stäbchen diefes Metalls von 
ungefähr ı'/, bis a'/, Zoll Länge (1 Wiener Zoll = 1,053675 
großh. heſſiſche Zoll) und '/, Zoll Breite und Dicke, wird in der 
Mitte der einen Hälfte einer ihrer geebneten und — wenigftene 
an der Stelle der Stempeleinfenfung — polirten Flaͤche, das 
Schriftbild des Stahlſtempels möglichft fenfrecht — zur Erzielung 
gleicher Ziefe — mit wenigen dabei aber fräftigen Hammer: 
fhlägen auf etwa ı'/, Linie tief eingetrieben. , Es ift dabei zu 
berüdfichtigen, daß die aufrechte Stellung des Buchflabenbildes 
in möglichft paralleler Richtung mit den Längenfeiten der Ma: 
trige ac und bd übereinſtimmt — fiehe Fig. 43, die Zeichnung 
einer juftirten Matrize in einer für Petitkegel dienlichen Größe — 
und daß zugleich der obere Theil des Buchſtabenbildes nach dem 
Matrizenende ab hin zu fiehen fommt, weßhalb man ſich vorerft 
durch ganz feichte Einfentungen des Stempelbildes über beide 
Erfordernife Gewißheit zu verfchaffen bat, ehebevor man das 
volftändige Einfchlagen vollbringt. 

Gluͤhendes Kupfer in kaltem Waſſer abgelöfcht, wird — im 
Segenfage zu Stahl — fehr weih. Viel leichter würden 
fih nun die Stahlftempel in fo erweichte Kupferftäbchen einſenken 
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lajlen, wenn nicht Dadurch ihre Dauer, und namentlich die Rich⸗ 
tigkeit ihrer Blächen — ald Matrizen nach vollzogener Zuftirung 
— durch den fortwährenden Gebrauch beeinträchtigt würden, weß⸗ 
halb man es nur felten anwendet. Wenn man dagegen die Ku- 
pferftäbchen nur fo viel erwärmt, daß bei ihrer Berührung. mit 
einem feuchten Singer fich ein zifchender Ton vernehmen laͤßt, fo 
wird man finden, daß eine augenblicklich erfolgende Einfentung 
der Stahlftempel viel leichter von Statten geht, als in kaltem 
Kupfer, weßhalb man fich diefer Verfahrungsweife, bei welcher 
dem Kupfer feine natürliche Härte nicht verloren geht, zur Er⸗ 
leichterung der Arbeit und Schonung der Stempel vorzugsweife 
bedient. 

Wurde der erhabene Schnitt eines Schriftbildes in Mef- 
fing vollzogen, fo erhält man davon durch Abprägen in die ge: 
ebnete and blan? gemachte Fläche einer Platte weichen Bleie6 die 

gewünfchte Matrize. 
| Wie fchon erwähnt, fann die Abformung eines in Hol; — 
mit dem Meffer auf die Längenrichtung feiner Faſern geſchnit⸗ 
tenen, nicht aber mit dem Grahftichel auf feine Hirnfeite ge: 
ſtochenen — Stempeld nur in gefhmolzenen und. bis zu einem 
gewiflen Grade wieder erfalteten Metallmifchungen von Statten 
gehen. Eine Matrizirung der legterwähnten Holzftie hat 
man zwar öfterd in folchen Metallmifhungen verfucht, welche 
fchon bei dem Wärmegrade des fochenden Waſſers — 80° R. — ſich 
in vollkommen flüſſigem Zuftande befinden; der Zufammenhang 
einer Hirnholzflaͤche ift aber fo gering, daß fie meiftentheild auch 
bei fo niederen Wärmegraden vielfältige Sprünge und Riffe be- 
fommt und unbrauchbar wird. Doc felbit im Falle des Gelin⸗ 
gend einer folchen Abformunglohne erfolgende Zerftörung bleibt 
die erhaltene Matrize eine unvolllommene, weil die auf der Hirn⸗ 
feite offenen Poren des Holzes fich ebenfalld mehr oder weniger 
mit abformen, was dem glatt und glänzend fein follenden For⸗ 
menbilde ein rauhes, mattes Anfehen verleiht. Nur durch Ste 
reotypie allein bleibt ihre Abformung und Vervielfältigung 
möglich, die auch gewöhnlich bei Stempeln, welche in Schrift 
metall gravirt wurden, ihre Anwendung findet, obgleich eine 
Matrisirung der Iepteren Durch die Galvanoplaſtik nicht 
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allein binfichtlich der durch fie zu erreichenden vollfommenften 
Kopirung des Schriftbilded in der entfiehenden Kupfermatrize, 
fondern auch wegen der durch legtere nun möglichen rafcheren 
Dervielfältigungsweife Durch Guß, die Leiflungen der Stereotypie _ 
weit übertrifft. 

Es ift eine zwar vielfältig ausgeſprochene, doch irrige An⸗ 
fiht, welche in gefchmolzenem Blei, ohne irgend eine Beimifchung 
eines anderen Metalle, die Abformung eined Holzſchnitts — 
des Stempels — in Ausſicht ftellt. Schmelzt man Blei und 
läßt ed langſam erkalten, fo zeigt fich fehr bald auf feiner Ober: 
fläche ein kryſtalliniſches Gefüge, hauptfahjich in Form Tanger, 
fhmaler, dabei aber auch fchon erflarzter und fefter Streifen, 
“ während feine größere Maffe fih noch in vollkommen flüſſigem 
Zuftande befindet. Ein Durcheinanderarbeiten diefer feften wie 
fluͤſſigen Beftandtheile mit Hülfe eines Kartenblattes — zur Aus⸗ 
gleihung der fichtbar verſchiedenen Zemperaturgrade — führt 
feinen, zur Abformung nur allein tauglichen Mittelzuftand des 
Ganzen — den breiartigen — herbei; nur eine Vergrößerung 
der fehlen Mafle bei einem gleichzeitigen Vorhandenſeyn fehr flüfli- 
ger Theile bleibt fortwährendes Reſultat, und jeder Verſuch einer 
Abfprmung ded Holzſtempels in ihm wird feine — durch Verkoh⸗ 
lung wie Zufammendrüdung der erhabenen Bildlinien fidy fund 
gebende — Zerftörung herbeiführen. 

Jedes gefchmolzene Metal — alle jene Metalle nämlich, 
welche vor dem Rothglühen in Fluß fommen — welches vor ſei⸗ 
nem Erſtarren nicht jenes breiartigen Zuftandes theilhaftig wird, 
it als eine zur Abprägung dienen follende Bormenmaffe un: 
brauchbar. 

Setzt man zu dem gefchmolzenen Blei etwas Antimonium, 
fo zeigt ſich ein viel gleichmäßigeres Erkalten aller Theile diefer 
Mifhung als bei einem jeden diefer für fich abgefondert ge: 
Ihmolzenen Metalle, und durch Verſuche hat fi) ein Miſchungs⸗ 
verhaͤltniß derfelben ergeben, welches für den beabfichtigten Zwed 
nichtd zu wünfchen übrig läßt. Es beſteht aus 7 Bewichtötheilen 
vollfommen reinen weichen Bleies und einem Theil Anti. 
monium (regulus antimonii). Die innige Verbindung beider 
Metalle erzielt man dadurch, daß man das gefchmolgene Blei bie 
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zum Rothglühen erhigt und ihm dann das in möglichft Meine — 
bafelnußgroße — Stüde zerfchlagene Antimonium nach und nach 
zuſetzt. Letzteres, deſſen Schmelzpunkt bei 432° C liegt — Blei 
fchmelzt bei 334° C — ift uur bei dem erhöhteren Wärmegrade 
des glüheuden Bleied zum Schmelzen zu bringen und fo mit ihm 
zu vereinigen. 

Ein flaches, aus Eifenblech gefertigted Gefaͤß, welches mit 
12 bis 24 Blättern ungeleimten Papiered — zur Erzielung eini« - 
ger Elaftizität — auögelegt wird und etwas größer ald die ab» 
zuformende Bildfläche feyn muß, füllt man mit diefer geſchmolze⸗ 
nen Metallmifchung bid etwa zur Höhe eines halben Zolles und 
kühle ſie durch Umarbeiten mit einem Kaztenblatte gleihmäßig 
ab. Sobald fie dadurch zu einer dem noch ungebadenen Brodteige 
ähnlichen Konfiftenz gelangt ift, ebnet man fie mit der Kante 
diefed Blattes und gibt ihr gleichzeitig und raſch eiue Menge dicht 
neben einander liegender doch feichter Einſchnitte. Man wird aus 
genblidlid ein Hervortreten fehr flüfliger Theile aus der Maffe 
bemerken, welche diefe Einfchnitte ausfüllt. Streicht man nun 
nochmals leife über die Metalifläche, fo wird fie ein Anfehen, wie 
von flüfligem Quedfilber übergoffen erhalten. Es ift dieſes der 
richtige Moment, den Holzſchnitt in die Metalifläde mit Kraft 
einzudrüden, was bei Fleinen Stempeln noch durch die Hand, bei 
größeren Holzfchnitten dagegen nur mit Hülfe einer Preffe zu 
volbringen ifl. 

Gut ift ed, die Bildfläche ded Stempeld oder Holsfchnittes 
nicht parallel mit der Flaͤche des Metall, fondern in einer ſchie⸗ 
fen Richtung und mit fchlagartiger,, doch fo ſchwacher Bewegung 
einzufenfen, daß fein Metall verfprigt, um die in den Bildvertie⸗ 
fungen befindliche Luft moͤglichſt zu verdrängen. 

Gerade jene leichtflüfligeren Beflandtheile der Formenmaſſe 
find es, welche fich vorzugsweife zum Eindringen in die feinften 
Zwifchenräume der Bildlinien ıc. eined Holzſchnittes eignen, und 
nur allein bei ihrem Vorbandenfeyn kann man mit Beflimmtbeit 
auf ein vollftändiges Gelingen der Operation rechnen. 

Man erfältet nun fogleich nach vollgogeuem Einprägen des 
Holzſchnitts, und bei noch fortdauernder Drudanwendung, duch 
den Luftſtrom eines Blaſebalges Die hervorſtehenden unbebediten 
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Gießt man in jene® Gefaͤß von Eiſenblech, deſſen man fid) 
bei der Bildung der Matrize bediente, und welches gleichfalld mit 
20 bid 24 Blättern ungeleimten Papierd zur Erzielung einiger 
Elaftigität ausgelegt wurde, flüflige Schriftmaͤſſe, und bringt 
diefe ebenfalls zu dem gleich niederen Temperatargrade, welcher 
für die Formenmaſſe zur Bildung der Matrize erforderlich if; 
beobachtet man überhaupt alle jene bid zum Einprägen ded Holj- 
fhnitte6 in die breiartige Formenmaſſe angegebenen Borfchriften 
auch hier bei dem Schriftzenge ; und ſchlaͤgt fodann die Bildfläche 
der auf einem Holzkloͤtzchen befefligten Matrize ſenkrecht und mit 
einiger Gewalt, doc, fo in das Metall, daß die eine Seite ihrer 
Flaͤche etwas früher ald die andere in dasſelbe eingetrieben wird, 
um die in ihren Bildvertiefungen befindliche Luft zu entfernen: 
fo wird zwar nad erfolgtem Einfchlagen viel Metall nad allen 
©eiten hin ſich verfprige — auch gleichzeitig die Luft mit ver: 
drängt — Haben, dennoch aber eine Metalfläche von der Größe 
ber Matrize entitanden feyn, auf welcher das vertiefte Bild ders 
felben ſich als erhabene vollfommen getreue Kopie abgebildet Hat. 

Auch wenn die Matrize aus Kupfer beftehe, if nur auf 
ſolche Weiſe ein ſcharfes Abbild zu erzielen, niemals durch Präge, 
wie fie bei der Produktion einer Schriftmaffen-Matrige von einem 
Holzſchnitte Statt findet. Die Urfache diefer Unmöglichkeie erklärt 
fi durch die mehr oder mindere Wärme-leitungsfähigkeit der 
‚ Körper. Kommt flüffiged Metall mit einem falten, dabei aber 


"guten Wärmeleiter — wie Metall — in Berührung, fo entzieht 


letzteres ihm fehr rafch einen fo großen Theil feines Waͤrmeſtoffes, 
daß es augenblidlich erftarrt. Es vermag darum nicht in die 
Vertiefungen und Zwifchenräume der feinen Linien einer Metall- 
matrize einzudringen, und nur ein abgerundetes, faum erfennbares 
Bild derfelben wird auf dem Abguffe entflanden feyn. Das Bild 
des Holzſchnittes dagegen bedarf, weil es ald Holz viel unvollkom⸗ 
mener und langfamer wie Metall die Wärme aufnimmt und leitet, 
einer viel längeren Zeit zur Wärme-Aufnahme aus dem Formen⸗ 
jeuge, fobald es mit demfelben in Berührung fommt, befonderd 
auch noch darum, weil fie kurz vor der Abformung, zur Entfer- 
nung der in ihr befindlichen Feuchtigkeit einer, längere Zeit an⸗ 

aueenden Erhigung unterlag. Hierdurch insbefondere verliert 
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die Sormenmaffe nur eine geringe Menge ihrer Wärme, fo daß 
fie ihreö breiartigen Zuftandes theilhaftig und ein Einpraͤgen ded 
Holzfchnitted ohne Gefahr möglich wird. 

Durch rafches Einfchlagen einer Schriftzeug⸗Matrize in die 
fhon theilweife erfaltete Formenmaſſe fann demnach ohne zu bes 
fürdtende Nachtheile für fie die Produktion eines vollfommenen . 
Abklatſches Statt finden, fie würde jedoch fehr bald Noth leiden, 
wollte man fich ihrer, gleich einer Kupfermatrize, zum 
Guſſe mittelft des Letterngieß-Inftrumentes bedienen, weil hierbei 
nur eine folche mit fehr flüffigem Schriftzeuge möglich iſt. Zwar wird 
dem eingegoflenen Zeuge auch in diefem Snftrumente, welches 
feiner Dauerhaftigkeit halber nur aus Metal, Mefling oder 
Eifen beitehen fann, durch Berührung der Wände des, die 
Größe des Kegelförpers beflimmenden Gußraumed, ein fehr gro« 
ßer Wärmetheil entzogen, weßhalb fein Eingießen ebenfalls raſch 
und ftoßweife in dDiefen Raum, wo die am Eude deffelben befind- 
liche Bildvertiefung der Matrize — indbefondere aber auch zur 
Verdrängung der in lepterer vorhandenen Luft — gelangen muß, 
wenn ein vollflommener Kegelguß mit fcharfem fatten Bilde fol 
erzielt werden. Aber felbft wenn das Schriftzeug noch vollfommen 
flüffig und heiß in die Matrize gelangte, würde es feinen nach» 
theiligen Einfluß auf fie äußern, weil fie aud Kupfer befteht, da 
alle auf folhe Weife gegoffene Schriften nur in Stahl 
gefchnitten und in Kupfer matrizirt werden. Schriftzeug: 
Matrizen dagegen, welche nur von zur Darfiellung der größe: 
ren Schriftgrade dienlichen Holzftempeln zu fertigen find, würden 
bei einer folchen Gußweiſe und dem für Schriften diefer Größe 
notbwendigen Mehrbedarfe an flüfigem Schriftzeuge fehr bald 
von der größeren Menge der in legterem angehäuften Hitze ange: 
griffen und zerftört werden. 

Gleichwie nun die Fertigung der AbMatfche feinen nachtheis 
ligen Einfluß auf Schriftzeug: Matrizen äußert, fo kann diefes 
auch bei einer, diefer Verfahrungsweife ähnlichen Güſſefertigung 
mit Hülfe gecignetee Mafchinen zum Vollzuge fommen. 

Denfe man fi zwei auf einer Metalfläche gut befeftigte 
und nur durch eine Wand getrennte Gefäße von Metall, weldye 
oben offen find, und deren innere Räume mittelft einer in diefer 
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heile der Matrize auf möglichft rafche Weife , bis fie vollftändig 
erſtarrt ift und feinem Verſuche eines Eindrüdens mehr nad) 
gibt, und trennt fie dann durch rafch auf einander folgende, doc) 
leife ringsum auf ihren Rand vollgogene Hammerfchläge von dem 
Holzſchnitte. Das Bild des letzteren würde nämlich, wenn man 
die Trenuung bi zur völligen Erfaltung der Matrize verfchieben 
wollte — weil die Metallmifchung bei ihrem Uebergange von dem 
warmen in den falten Zuftand fchwindet — Noth leiden. 

Der Holzſchnitt bedarf jedoch einer Vorbereitung, ehe bevor 
fein Abformen vorgenommen werden darf. Man überftreut vorerft 
feine Bildfläche mit feingefhlämmtem und vollkommen trodnem 
Rothſteinpulver, und verarbeitet ed dafelbft mit einer nicht zu 
barten Bürfte, bis alle Vertiefungen und Seitenflächen der erha⸗ 
benen Bildlinien ıc. gefärbt, doch von allen weiteren Pulvertheilen 
befreit, wieder glatt und rein fich zeigen. Nun fenft man feine 
Bildfläche, jedoch nur auf Augenblide, in das Kormenzeug ein, 
und wird dabei ein Zifchen, ein Dampfen des Holzſchnitts bemer: 
fen, was die im Holze vorhandene und durch die Hibe ded Me: 
talls in Dampf ſich verwandelnde Feuchtigkeit veranlaßt, endlich 
aber bei fortgefegtem Einfenten und Wiederherausnehmen deilel: 
ben aufhört... Jetzt erit ift die fo ausgetrocknete und erhigte. Bild: 
fläche zur Abformung geeignet, und man fann nun auf die be: 
fchriebene Weife von ihr viele Matrizen’ verfertigen, wenn man 
ihrer Produktion ohne Unterbrehung obliegt. Wird aber der 
Holzſchnitt kalt, fo zieht er in fehr kurzem Zeitraume wieder Feuch⸗ 
tigfeit au6 der Luft an fi, und man hat ihn aufs Neue durch 
Öftere Erhigung davon zu befreien, wenn er zur Matrizirung 
wieder tauglich feyn fol. 

Durch Verbindung mit dem Sauerftoff der atmofphärifchen 
Luft oxydirt fich fehr bald die Oberfläche des flüiligen Formenzeuges, 
ſowohl im Keifel, wie während der zur Matrizirung nötbigen 
Manipulationen Mengen fidy Theile diefed als trübe und graue 
Haut fichtbaren Oxyds während der Formenbildung unter die 
Metallmifhung, fo unterbrechen fie den Zufammenhang des Me: 
talls überall, wo fie ſich vorfinden, und beeinträchtigen Die Dauer: 
haftigkeit der Matrize. Entfernt man fie dagegen augenblicklich 
durch fortwährendes Abftreichen mit dem Kartenblatte, und be» 


Matrizen, —— 429 


folgt man zugleich alle gegebenen Vorſchriften, ſo wird man Ma⸗ 
trizen erhalten, welche hinſichtlich ihrer Schaͤrfe und des Glanzes 
ihrer Bildflaͤchen und Linien, wie ihrer Dauerhaftigkeit, vollkom 
men befriedigen koͤnnen. 

Unterliegt das Formenmetall einer lange. andauernden 
Schmelzung, ſo zeigt ſich endlich eine Abnahme ſeiner Guͤte durch 
mindere Schaͤrfe und Reinheit der Matrizenbilder. Es hat ſich 
naͤmlich dur) Oxydation des Bleies das Miſchungsverhaͤltniß 
geändert, und man kann dieſes durch allmaͤhlige Beifügung klei⸗ 
ner Portionen von Blei, bis ſich die Matrizirung auf voll⸗ 
kommene Weiſe ergibt, wieder herſtellen. 

Das Berichtigen — Juſtiren — der Matrizen if ein 
Geſchaͤftszweig der Schriftgießerei, deſſen im nächfifolgen: 
den Artifel gedacht werden wird. 

Einer Matrizirung der größeren in Meiling geſchnittenen 
Scriftgattungen durdy Abprägen in Bleiflächen geeigneter Größe 
geſchah fchon Erwähnung Bleimatrizen liefern aber flum: 
pfere Buchftaben als die fupfernen oder folche, die durch Abprä: 
gen eines Holzſtempels in einer aud Blei und Antimonium — alfo 
einem Schriftzeuge — zufammengefegten Mifchung entfliehen. Sie 
find von feiner großen Dauer, und werden fehr bald durch den Ge: 
brauch, namentlich aber die öftere Erbigung ſchadhaft, Palziniren, 
und geben den aus ihnen gegoffenen Buchftaben ein ſtumpfes, 
zerfreilenes Anfehen, was dann natürlich fi audy an den von 
ihnen genommenen Abdrüden bemerflicd macht. 

Obgleich nun auch den Schriftzeug- Matrizen jene 
Dauerhaftigfeit, welche den Kupfermatrigen eigenthümlich iſt, 
mangelt, fo vermag man dennoch aus ihnen. nicht allein vollfom: 
men den Gchriftbildern der Driginal-Holzftempel ähnliche und 
gleich fharfe Guffe zu produziren, auch zur Lieferung einer fehr 
bedeutenden — manchmal in die Taufende reichenden — Menge 
derfelben find fie ohne bemerfbare Abnahme der Bildfchärfe befaͤ⸗ 
bigt, fobald nur alle jene,. zu ihrer Herftellung erforderlihen Bor: 
ichriften genau befolgt wurden, und ihre Anwendung bei einer 
Gußweiſe finden, welche für ihren Gebrauch fih nur allein ale 
die pallendfte bethätigt. Zur Erklärung derfelben iſt der r den 
gungsweife eined AbFlatfches zu gedenken. 
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Gießt man in jene® Gefäß von Eifenblech, deſſen man ſich 
bei der Bildung der Matrize bediente, und welches gleichfalls mit 
20 bid 24 Blättern ungeleimten Papiers zur Erzielung einiger 
Elafligität ausgelegt wurde, flüflige Schriftmäffe, und bringt 
diefe ebenfalls zu dem gleich niederen Temperaturgrade, welcher 
für die Formenmaſſe zur Bildung der Matrize erforderlich if; 
beobachtet man überhaupt alle jene bi zum Einprägen des Hol; 
ſchnittes in die breiartige Formenmaſſe angegebenen Vorfchriften 
auch hier bei dem Schriftzeuge ; und fchlägt fodann die Bildfläche 
der auf einem Holzkloͤtzchen befeftigten Matrize ſenkrecht und mit 
einiger Gewalt, doc fo in das Metall, daß die eine Seite ihrer 
Flaͤche etwas früher als die andere in dasfelbe eingetrieben wird, 
am die in ihren Bildvertiefungen befindliche Luft zu entfernen: 
fo wird zwar nad erfolgtem Einſchlagen viel Metall nach allen 
Seiten bin fi) verfprige — auch gleichzeitig die Luft mit ver: 
drängt — haben, dennoch aber eine Metallfläche von der Größe 
ber Matrize entitanden ſeyn, auf welcher da& vertiefte Wild ders 
felben ſich als erhabene vollkommen getreue Kopie abgebildet Hat. 

Auch wenn die Matrize aus Kupfer beftehe, iſt wur auf 
ſolche Weiſe ein fcharfes Abbild zu erzielen, niemal6 durch Präge, 
wie fie bei der Produktion einer Schriftmaflen-Matrige von einem 
Holzſchnitte Statt findet. Die Urfache diefer Unmöglichkeit erklärt 
ſich durch die mehr oder miadere Märme-Leitungsfähigkeit der 
‚ Körper. Kommt flüffigee Metall mit einem falten, dabei aber 


guten Wärmeleiter — wie Metall — in Berührung, fo entzieht 


letzteres ihm fehr rafch einen fo großen Theil feines Wärmeftoffes, 
daß es augenblicdlich erflarrt. Es vermag darum nicht im bie 
Vertiefungen und Zwifchenräume der feinen Linien einer Metall 
matrize einzudringen, und nur ein abgerundeted, kaum erfennbares 
Bild derfelben wird auf dem Abguffe entftanden feyn. Das Bild 
des Holzſchnittes dagegen bedarf, weil ed ald Holz; viel unvollfom: 
mener und langfamer wie Metall die Wärme aufnimmt und leitet, 
einer viel längeren Zeit zur Wärme: Aufnahme aus dem Formen⸗ 
jeuge, fobald es mit demfelben in Berührung kommt, befonderd 
auch noch darum, weil fie kurz vor der Abformung, zur Entfer- 
nung der in ihr befindlichen Feuchtigkeit einer, längere Zeit an⸗ 
dauernden Erhigung unterlag. Hierdurch insbefondere verliert 
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die Sormenmaffe nur eine geringe Menge ihrer Wärme, fo dag 
fie ihres breiartigen Zuftandes theilhaftig und ein Einprägen des 
Holzſchnittes ohne Gefahr möglich wird. 

Durch rafches Einfchlagen einer Schriftgeug- Matrige in die 
ſchon theilweife erfaltete Sormenmaffe kann demnach ohne zu be: 
fürdtende Nachtheile für fie die Produktion eines volllommenen . 
Abklatſches Statt finden, fie würde jedoch fehr bald Noth Leiden, 
wollte man fich ihrer, gleih einee Kupfermatrize, zum 
Guſſe mittelft des Letterngieß-Inftrumentes bedienen, weil hierbei 
nur eine folche mit fehr flüffigem Schriftzeuge möglich iſt. Zwar wird 
dem eingegoifenen Zeuge auch in diefem Inſtrumente, welches 
feiner Dauerbaftigfeit halber nur aus Metall, Mefling oder 
Eiſen beitehen fann, durch Berührung der Wände des, die 
Größe des Kegelförpers beftimmenden Gußraumes, ein fehr gro« 
ßer Wärmetheil entzogen, weßhalb fein Eingießen ebenfalls rafch 
und ftoßweife in diefen Raum, wo die am Eude deffelben befind- 
liche Bildvertiefung der Matrize — inöbefondere aber auch zur 
Verdrängung der in lebterer vorhandenen Luft — gelangen muß, 
wenn ein vollfommener Kegelguß mit fcharfem fatten Bilde fol 
erzielt werden. Aber felbft wenn das Schriftzeug noch vollfommen 
flüjfig und heiß in die Matrize gelangte, würde es Beinen nach⸗ 
theiligen Einfluß auf fie äußern, weil fie aus Kupfer befteht, da 
alle auf folhe Weife gegoffene Schriften nur in Stahl 
gefchnitten und in Kupfer matrizirt werden. Schriftzeug: 
Matrizen dagegen, welche nur von zus Darfiellung der größes 
ren Schriftgrade dienlichen Holzftempeln zu fertigen find, würden 
bei einer folchen Gußweife und dem für Schriften diefer Größe 
nothwendigen Mehrbedarfe an fluͤſſigem Schriftzeuge fehr bald 
von der größeren Menge der in legterem angebäuften Hitze ange: 
griffen und zerftört werden. 

Gleichwie num die Bertigung der AbMatfche Beinen nachtheis 
ligen Einfluß auf Schriftzeug-Matrigen äußert, fo Pann diefes 
auch bei einer, diefer Verfahrungsweife ähnlichen Büffefertiguug 
mit Hülfe gecignetee Mafchinen zum Vollzuge fommen. 

Denke man fich zwei auf einer Metallfläche gut befefligte 
und nur durch eine Wand getrennte Gefäße von Metall, welche 
oben offen find, und deren innere Räume mittelft einer in dieſer 
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Wand befindlihen Oeffnung in gegenfeitiger Verbindung ftehen. 
Wird flüffiges Schriftzeug in das cine derfelben gegoffen, fo tritt 
e6 quch durch diefe Oeffnung in dad andere Gefäß, und in beiden 
wird feine Oberfläche gleich hoch oder horizontal ſtehen. Reicht 
diefe flüffige Metalloberfläche nun bis zum oberen Rande des letz⸗ 
teren Gefaͤßes, auf welchem vorher eine Matrize, mit ihrem ver: 
tieften Bilde nach innen zu gerichtet, aufgılegt und gut befeftigt 
wurde: fo wird das Metall, wenn ed mit Hülfe eined in dad 
erftere Gefäß genau paſſenden Stempels mit Gewalt niedergedrüdt 
oder geflogen wird, in dem anderen mit der Matrize bedediten 
Gefäße in die Höhe fleigen müjfen, und fo den Bildraum dieſer 
Matrize audfüllen. 

Während demnach bei der Fertigung eines Abklatſches die 
Matrize in das breiartige Schriftzeug gefhlagen wird, findet hier 
dad Entgegengefegte Anwendung. Das — durdy die Metallwände 
der Gefaͤße theilweife abgefühlte — Schriftzeug wird mit Gewalt 
in die Dlatrige getrieben, und es entſteht jo — gleich wie bei dem 
Abklatſche — ein durch die Berührung mit der Matrize fogleich 
erftarster, nun aber auf einen Metalllörger von der Größe ded 
inneren Raumes des zweiten Gefäßes befindlicher Abguß ihres 
Bildes. 

Auf dieſem Prinzipe beruht die Konftruftion der für größere, 
maflive Schriftgüffe dienlihen Sußmafhinen — Kliden. — 
San; dem fo eben Erwähnten entfprechend, dient bei ihnen ein 
Gefäß, der Einguß-Keffel, zum Eingießen des Schriftme- 
talls, und ein über ihm an einem Ballwerfe befefligter und genau 

. in ihn paffender Stempel veranlaßt durdy feinen Fall ein Steigen 

und intenfived Eindringen des Metalld in das Bild der, über einem 

- zweiten vieredig abgefchloifenen Raume gut befefligten Matrize. 

‚Die Höhe der Wände des lepteren Raumes — Gußraumes — 

it der Kegelhöhe gleich, feine Größe dagegen nad) Länge wie 

Breite verjtellbar, fo daß darin die Nertigung von Güſſen jeder 
beliebigen Kegelgröße und Breite ausführbar wird. 

Obgleich nun das Biegen von Schriften, Einfaffungen, Vig⸗ 
netten ıc. in folchen Mafchinen nur einer geringen Fertigkeit in 
Ausübung der zu ihrer Handhabung nöthigen Manipulationen be- 
darf, fo bleibe dennoch dad Gelingen der Güſſe, wie die unbeſchaͤ⸗ 


Matrizen. 483 


digte Erhaltung der Matrige von der Menge bed einzugießenden 
Schriftzeuges abhängig. Wird zu viel deffelden eingegoffen, fo 
berührt e8 die über dem Gußtaume befeftigte Matrize und fann 
an fie anfchmelzen, war dagegen zu wenig Metall im Gußraume 
vorhanden, fo vertheilt fich die zwifchen der Metalloberfläche und 
der Matrize vorhandene Luft — da fie ihrer Menge und der Ge⸗ 
fchwindigfeit der Stempelwirfung halber nicht gänzlich durch die 
auf der Matrizenrandfläche gebildeten Lufteinfchnitte zu entweichen 
vermag — in dem ſich bildenden Guſſe und gewöhnlich dicht unter 
der Oberfläche des Gußbildes und macht ed dadurch sum Ab⸗ 
drucken in der Buchdrucker-Preſſe untauglich. 

Es laſſen ſich nun zwar jene Nachtheile durch ein in dem Guß⸗ 
Peifel der Cliche angebrachtes Zeichen, ald Maaßes der Menge 
des einzugießenden Schriftzeuges , entfernt halten, beffer jedoch 
wäre es, ihrer gänzlich überhoben zu fein, und eine von Pro: 
feſſor Jacobi in Pereröburg vor nun etwa einem Jahrzehent 
gemachte Erfindung einer chemiſchen FSormenbildung 
in Metall — der Salvanoplaftif — zeigt und den 
Weg, welcher zur Realifirung diefed Wunfches Teitet. 

Nah der Erfahrung fann durh galvanifhe Strö- 
mung eine Kupfervitriol-Auflöfung in ihre urfprünglichen Be— 
ſtandtheile — in Schwefelfänre und Kupfer — wieder zerlegt 
werden. Die Säure verbindet ſich bei diefem Prozeffe mit dem 
Zinf, während fid) dad Kupfer auf einem mit dem Zinf in 
galvanifche Verbindung gebrachten Körper — welcher ein Leiter 
der Elektrizität fein muß — ablagert. In fo außerordentlich 
feinen Kupfertheilen realifirt fi Ddiefe Ablagerung, daß, 
wenn man irgend ein erhabenes oder vertiefte Bild, eine Münze, 
oder für unferen Zwed insbefondere, das Schriftbild einer ge: 
gollenen Type mit dem Zinfe galvanifch verbindet, es fich all« 
mählih an allen feinen vertieften wie erhabenen Stellen mit 
Kupfer bedeckt, und hierdurch eine, nach dem zur Ablagerung verwen: 
deten Zeitraume mehr oder minder dicke und vollfommen getreue 
Abformung ded Scriftbildes in Kupfer entfteht, welche ale 
Matrize zur Vervielfältigung diefed Bildes vollftändig fich eig: 
net und der Möglichkeit einer den Schriftzeug⸗Matrizen durch das 


flüffige Schriftmetall drohenden Zerftörung entbehrt. 
Technol. Encyklop. XVI. Bd. 28 
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Dan fann demnach ftatt der von Holsftempeln gewonnenen 
Schriftzeugmatrizen fupferne ſubſtituiren, dadurch, 
daß man fih erfterer nur ald Mittel zur Erzielung eined voll⸗ 
fommenen Abgufles bedient, auf deifen Bildfläche die Ablagerung 
des galvanifchen Kupferniederfchlag6 zum Vollzuge fommt. Doc 
ift dabei mancherlei zu berüdfichtigen. 

Wollte man fi nur allein von der Bildgröße eines 
Schriftſtempels ohne weiteren Flaͤchenrand eine folhe Matrije 
bilden, fo müßte fie, zur Erzielung dieſes Standes, ale noth⸗ 
wendigen Erforderniffes zum Abguffe im Letterngießinftrumente, 
in die Fläche eines Metallſtaͤbchens eingelaffen und feftgelöchet, 
oder in flüffiges Metall eingefenft werden. Die Erfahrung wi: 
derraͤth aber eine folhe Bildung. &o find in Zink gelagerte 
Kupfermatrigen von fehr kurzer Dauer, weil Erſteres — wahr: 
ſcheinlich in Folge galvanifcher Einflüffe — fich fehr bald cal: 
einirt, ein korrodirtes Anfehen erhält und feine berichtigten Flaͤ⸗ 
chen einbüßt. Beſſer ſchon ift die gleichzeitige galvanifche Mit: 
bildung einer das Matrigenbild umgebenden Blähe. Mau ver: 
bindet die Rüdfeite einer fo erhaltenen Matrize durch Löthung mit 
einem Metallförper, zur Erzielung der nothivendigen Dice, und fann 
fodann gemeinfchaftlich mit diefem ihre Juftirung vornehmen. Aber 
auch diefes ift nicht ohne zu befürchtende Nachtheile. Wenn hierbei 
auch die MöglichFfeit jener fo eben erwähnten Zerftörung follte 
befeitigt fein, fo kann doch, in Folge gefleigerter Hibe bei an: 
baltender Güjfefertigung, die Lörhung wieder zum Fluffe kommen, 
wa6 ihrem Gebrauche dann ebenfalld ein Ziel fegt, und eine 
Wiederberftellung und Suftirung von Neuem in Anfpruch nimmt. 

Verwendet man zur galvanifchen Matrigirung die Schrift: 
bilder einer, aus juftirten Schriftzeug » Matrizen 
gegoffenen Schrift, deren einzelne Buchflaben demnach 
vollfommen richtig und zum &Schriftfage wie Abdrüde deflelben 
tauglich find, fo ift gleichzeitig mit der Bildung aud 
eine Suflirung ihrer Matrizen — ohne irgend eine 
weitere technifhe Nachhilfe — zu erzielen. Fig. 44, die untere 
Anfiht eined Lettergießinſtrumentes — alfo jener Seite, wo die 
Matrize aufgelegt wird — ift hier zur Erflärung unentbehrlich. 

A,B find die Bodenftüfe, C der Sattel, F und G 
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die beiden Kerne. An den Slächen D und E befinden ſich die 
zur richtigen Qagerung der Matrizen beftimmten Baden ab und 
cd; e endlihift dee Gußraum, deffen Breite durch Verſchie⸗ 
bung der beiden Inftrument-Hälften einer Aenderung fähig iſt. 

Wenn nad) diefem Inftrumente die Juftirung der Matrizen 
ſaͤmmtlicher Buchftaben einer Schrift zum Vollzuge fam, fo wird 
das vertiefte Schriftbild einer jeden Matrize, fobald ihre Lage 
zwifchen den Baden ab und cd und dem Sattel C des Inſtru⸗ 
ments durch deſſen Zufammenfcdiebung firirt wurde, fich genau - 
mitten “über dem Gußraum e befinden, und ed muß darum die 
Entfernung des oberen Schriftbildrandes s der Matrize Fig. 45 
von ihrem oberen Ende ab, bei allen Matrigen vollfommen gleich 
feyn. Eben fo wird auch die Breite des auf den beiden Seiten 
des Schriftbildes 1 bis zum längern Rande der Matrize vorhau⸗ 
denen Flaͤchenraumes, von o nad p und m nach n mit den 
Breiten Fr und gq (Big. 44) der über die Baden ab uud 
ce d vorlpringenden Ylächentheile der Kerne F und G des In⸗ 
firument8 übereinſtimmen, mag nun die Breite eines Buchſta⸗ 
bens mehr oder weniger betragen. In beiden Fällen yeranlaßt 
dieſes nur eine, der Schriftbildbreite entfprechende Ver⸗ 
geößerung oder Verfchmälerung der Matrizenbreite, und durch 
fie ded Qußraumes im Inſtrumente, die erwähnten Auflagebreiten 
der Matrizen von o nach p und m nach n, fo wie die Entfer- 
nung ihrer Schriftbilder von ihren oberen Rändern ab bleiben 
unverändert bei allen diefelben. Endlich find die Höhen der auf 
den Schriftfegeln befindlihen Schriftbilder einer und derfelben 
aus juftirten Matrizen gegoffenen Schrift bei allen Buchflaben 
ſich gleich. 

Wohlan! Umſchließt man einen aus der juflirten Matrize 
Big. 45 gegoffenen Buchſtaben A ig. 47 — deilen Höhe und 
Breite demnach mit dem Matrizenbilde übereinftimmt — mit 
Metallförpern von einer dem Kegel des Buchſtaben gleichen 
Höhe — fo daß alfo nur fein Schriftbild über die Flächen diefer 
Körper bervorfteht — und zwar in folder Weife, daß an bie 
obere Seite des Buchſtabens ein ihm an Breite gleicher Körper D 
zu fiehen fommt, deflen Länge ab gleich ift der Entfernung des 
oberen Schriftbildrandes s bis zum Rande ber Matrizeab ig. 45; 
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erhält unter dem Buchflaben ebenfalls ein gleicher Körper E feine 
©telung, von einer dem Erfieren gleichen Breite, uud einer 
Länge, welche in Vereinigung mit der durch die erwähnte Zu: 
"fammenftellung des Körperd D und des Buchſtabens A entſtan⸗ 
denen Länge jufammengenommen mit jener einer Matrige über: 
einftimmt ; wurden fodann zu beiden Seiten .diefer Zufammen: 
ſtellung noch zwei, ihr ebenfalld an Länge gleiche Linienftüde C 
und B angefchloffen, deren Dicke gleich ift der Auflagenbreitem, 
n oder op der Matrige Big. 45: fo wird fowohl die Breite 
ed oder fe diefer fo erhaltenen Zufammenftellnng Sig. 47, wie 
ihre Länge cf oder de mit der Breite der Matrige Fig. 45, 
ab oder cd, wie ihre Länge ac oder ba vollfommen überein: 
flimmen. Dasſelbe wird aber auch mit dem aus der Matrije 
5 i9.46 gegoffenen Buchflaben, M Big. 48, der Fall fein, wenn 
man mit ihm und den beiden, ihm an Breite gleichen Körperg F 
und G, fo wie den Linienflüden H und I, deren Dide oder 
Breite diefelbe bleiben fol, wie jene der Linien Cund B Fig. 47, 
eine gleihe Zufammenftellung vornimmt: ihre Breite wie Laͤnge 
abcd wird mit der gleichbezeichneten Matrize Big. 46 die 
felbe fein. 

Die Breiten ſolcher, mit allen Buchftaben einer und der: 
felben Schrift vorgenommenen Zufammenitellungen barmoniren 
demnach vollfommen fowohl mit den Matrizenbreiten der gleich» 
namigen Buchflaben, wie mit den Längen, welche bei allen die 
gleiche bleibt, und es müffen darum ihre Abformungen aud 
wieder diefen Buchftaben in jeder Beziehung vollflommen gleiche 
Buchflaben durch Buß zu liefern vermögen. 

Umfchließt man nun eine ſolche Infammenftellung Sig. 47 
mit Olasfireifen g, h, i, k, fo daß durch fie ein die Flächen der 
Erfteren um etwas übrrreichender Rand entfteht, und bringt fie 
nun in eine zur galvanifchen Kupferablagerung geeignete Vor: 
richtung : fo wird nach einem Zeitraume von 6 bis 8 Tagen eine 
etwa eine halbe Linie dide, und ihrer OberflächensGröße voll: 
fommen gleiche Kupferflaͤche mit vertieftem Schriftbilde entſtan⸗ 
den feyn, welde ald Matrize, nach vorausgegangener Verbin: 
dung ihrer Rüdfeite mit einem gleichgroßen Deetallförper, und 
ohne Vornahme einer Zuflirung einen Buchſtaben 
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durch Guß ‚zu liefern vermag, der in Kegelgröße und Breite mit. 
dem zur Abformung verwendeten Buchftaben vollkommen über: 
einftimmt. 

Subftituirt man Metall-Cinien ftatt der Glasftreifen, 
welche jedoch um die Dice einer Matriie — ef Fig. 48 — 
höher find, wie die zur Umfchließung eined Buchſtabens M 
Sig. 48 dienenden Metalllörper F, G, H und I — fo wird fid 
nah beendigter Kupferablagerung ein der Größe einer Matrize 
nach allen Dimenfionen vollfommen gleicher Körper, cin auf der 
Rückſeite offenes Käftchen gebildet haben, welches nur noch des 
Ausgießens mit irgend einer Metallmifchung bedarf, um ſogleich 
als jufliete Matrize zur Qußproduftion befähigt zu feyn. 

Einleuchten wird, daß nach der Größe der zur galvanifchen 
Kupferablagerung dienenden Vorrichtung aud eine Matrigenbil: 
dung von mehreren Buchftaben gleichzeitig erfolgen kann. 

Es ‚find demnad auf galvanifchem Wege von Buchftaben, 
welche aus juflirten Schriftzeugmatrigen gegoffen wurden, 
ohne irgend eine noch weiter nöthige technifche Bearbeitung j u: 
flirte Supfermatrigen zu erzielen, und da die Original: 
fohriftftempel — oder Patrizen — derfelben auf Holz zur 
Ausführung famen, auf welchem fie, gleich allen anderen belie: 
bigen Zeichnungen mit Hilfe des Meffers Leichter und bei weitem 
volltommener zu vollenden find, wie auf Flächen von Stahl oder 
jedem anderen Metalle durch Graviren: fo ergibt fich durch ihre 
Sebrauchnahme, da fie in Folge des Erwähnten nun gleichfalls 
einer Abformung in Kupfer fähig find, ein volllommen genü⸗ 
gender Erfaß für alle jene Stahl» oder Metallfiempel, bei welchen 
die erhabene Bildung eined Schriftzeichend, fei ed in Folge feiner 
Größe oder zu fomplicirten Bildform, nur noch durch Graviren 
möglich bleibt. 

Damit das in den hohlen Raum der lepterwähnten, als 
Käftchen gebildeten Matrize einzugießende Metall vollfommen 
denfelben ausfült, und mit den Kupferwänden fich vereinigt, 
muß eine Desorydation derfelben diefem Eingießen vorauöges 
ben. Dad neutrale falzfaure Zink befißt eine folde 
besorndirende Eigenfchaft. Löft man Zink in Salzfäure bie zur 
Saͤttigung auf, und dampft dann die Fluͤſſigkeit bis zur Kon 
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fiftenz des Oels ab, fo ift fie zum Gebrauche geeignet. Sie muß 
aber neutral feyn, damit fie nur dad Oryd, nicht aber das 
Metall aufzulöfen vermag, deßhalb fie mit blauem Lakmuspa⸗ 
pier zu prüfen ift, ob fie nicht mehr fauer reagirt. 

Es haftet fehr gut in jeder Richtung an den Löthftellen, 
weiche zwar von Schmug befreit feyn m iffen , doch weder gefeilt 
nach gefchabt zu werden brauchen ; es macht das Loth viel flüf- 
figer und kann bei allen Metallen feine Anwendung finden. 

Hat man die inneren Geiten ded Matrizenfäftchens mit 
dieſem Flußmittel beftrihen, fo fann entweder ein Ueberzichen 
derfelben mit irgend einem leichtflüfligen Tothe bei Anwendung 
geeigneter Erwärmung vorgenommen werden , oder man füllt ed 
fogleich , doch ebenfalls erwärmt mit irgend einem Metalle oder 
einer Metalmifhung, z. 8. Blei und Zinn, oder Zink, Zinn 
und Blei, der fogenannten Kompofition der Zınngießer, und ver- 
dichtet es Fur; vor feinem Erſtarren durch Auffchlagen eines ebenen 
Holzſtückchens auf feine möglihft Hoch eingegoffene Oberfläche. 

Auf diefer Fläche, dem Rüden der Matrize, ſoll eine tiefe 
Kerbe, der fogenaunte Auffab — g, Big. 48 — ſich befln- 
den. Bei Vornahme eined Guſſes greift nämlidy in denfelben 
dad Ende der Feder des Gießinfiruments, und erhält fo die 
Matrize in ruhiger Auflage und Stellung gegen den &attel. 
Um für diefen Kederdrud größere Dauer zu fihern, bedarf es 
nur des Einlegend einer Fleinen, der Einferbung nadhgebildeten 
Rinne vou ſtarkem Meffingblech, welches fi, bei Anwendung der 
folsfauren Zinfflüffigfeit mit dem eingegoffenen Metalle eben: 
falls feit verbindet. 

Vollbringt man, nach vollendeter galvanifdyen Bildung, 
das Außgießen der Matrize, während fie noch in feſter Verbin⸗ 
dung mit dem Patrigenfage fteht, alfo noch nicht von demfelben 
abgenommen war, fo verhindert man dadurdy Das, fo gebildetem 
Kupfer eigenthümliche Schwinden oder Kleinerwerden bei flatt- 
findender Erhigung; wenigflens ergab fich bei fo behandelten 
Matrizen von einer mehr denn 1 Quad, Zoll betragenden Ober: 
fläche fein meßbarer Unterfchied. 

W. Pfnor. 
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Die in der Auffchrift genannten Induftriegweige find Peine 
für fich ſelbſtſtaͤndigen, ſondern liefern nur Mittel zur Aus» 
übung der Typographie; deßhalb war von ihnen in diefem Werke 
bereits, wenn fihon nur andeutungsweife, die Rede, und zwar 
. von der Scheiftgießerei im II. Bande, Artitel »Buhdruder 
funft,s vom erften aber bei Gelegenheit des Abklatſchens 
oder Clichirens im I. Bande, S. 57 u. f. Was nun dort 
fhon vorgefommen ift, wird daher gegenwärtig ale befannt an: 
genommen und vorausgefegt. Da aber feitdem die Typographie 
mit allen ihr zugehörigen Zweigen und Hilfsmitteln fehr rafche, 
erfreuliche und hochſt beachtenswerthe Fortfchritte gemacht hat, 
fo wird ſich jegt Gelegenheit zur Darftellung diefer Fortſchritte 
ergeben ; wobei jedoch jene allgemeine Hinweifung auf das be: 
reitö im I. und III. Bande Vorgetragene nicht ganz genügt, fon» 
dern man, außer der Anführung einzelner Stellen, fogar hin und 
wieder, um den Zufammenhang nicht zum großen Nachtheile der 
Deutlichkeit und des leichten Auffaffens zu unterbrechen, fich wird 
fummarifche Wiederholungen erlauben müffen. 

Der Gefanmt: Umfang der Typographie, die für diefelbe 
zunaͤchſt arbeitenden Geſchaͤftzweige mit eingerechnet , ifl, nad 
ihrem damaligen Zuftande, im Ill. Bande bereits bezeichnet wor: 
den. Es erfordert nämlich die Ausübung der Buchdruckerkunſt 
dad Zufammenwirfen des Schrift» oder Stempelfchneiders, des 
Schriftgießerd, ded Seßerd und Druckers. Ron der Befchaffen- 
heit und den Beftandtheilen der Drudformen, ohne welche na⸗ 
mentlich die Arbeiten des Setzers und Druders nicht verftändlich 
gewefen wären, fo wie von den beiden letzteren felbft, ift bereits 
dort ausführlich gehandelt worden. In Beziehung auf die Preffen 
und Druckmaſchinen fann hier jene unvollftändige und gegen: 
wärtig bei weitem nicht mehr genügende Behandlung mit dem 
damaligen Mangel an Gelegenheit etwas VBefriedigendes zu lei⸗ 
ften, entfchuldige werden. Worläufig, bis vielleicht fich in die: 
ſem Werke ſelbſt die Möglichkeit darbietet, das Verfdumte und 
die neueren derartigen Mechanismen nachzuholen, laͤßt fi auf 
die fehr ſchaͤzbaren Artikel in 3. A. Hälßes Maſchinen⸗Ency⸗ 
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klopaͤdie, Leipzig 1844, 11. Band, »Wuchdruderpreffev &. 718, 
und »Buchdrudermafchinen,a S. 760, einftweilen verweifen. 
Bon der, einen Complexus der obgenannten einzelnen Ge: 
fchäfte. bildenden, ihrer Wichtigkeit in jeder Beziehung und 
nach vielfältiger Richtung wegen, eine möglichft ausführliche 
Darftellung verdienenden Typographie, Fönnen nun fchon einige 
heile ald abgehandelt angefehen werden, nämlich dad Setzen und 
Drucken mit Inbegriff’der Erflärung über die Befchaffenheit der Let 
tern, fo wie über die zum Abdrucke dienenden Preifen. Ferner ift zur 
Kenntniß des Verfahrens beim Schneiden der ftählernen Schrift: 
ftempel, im vorigen Artikel, &. 379 u. f. das Nöthige enthal: 
ten. Es fehlt daher noch die Darftellung der Verwendung diefer 
Stempel zur Gervorbringung der Hauptbeftandtheile an den For⸗ 
men oder Inſtramenten, in welchen die Typen gegoſſen werden, 
ſammt der Operation des Gießens, nicht nur der eigentlichen 
Lettern, ſondern auch der übrigen unentbehrlichen Beſtandtheile 
einer Buchdruckerform, endlich die Beſchreibung der Art und 
Weiſe, wie im Gegenſatz zum Drucke mit beweglichen einzelnen 
Typen, ganze Platten oder Stereotypen hergeſtellt werden. 
Alle dieſe, im gegenwaͤrtigen Werke noch nicht abgehandelten, 
in den Bereich der Typographie in weiterer Bedeutung gehören: 
den Gefchäfte, follen nun noch hier befprochen werden und zwar 
mit folder Ausführlichfeit und jener Berüdfichtigung der fehr 
zahlreihen neuen Werbefferungen und Erfindungen, wie es die 
geoße Wichtigkeit des Gegenftandes verlangt. Obwohl nun in 
der Ueberfchrift diefes Artikels die Stereotypie der Schriftgießerei 
vorausgeht, fo erlaubt man fih doch, aus guten Gründen, die 
Drdnung umzufehren. Zwar hängen beide Theile unmittelbar 
zufammen und ſtehen in vielfältiger Beziehung zu einander, 
doch laſſen fie fich felbft in der Praris von einander gefondert 
betreiben. Für Die erft angedeutete Aufeinanderfolge fprechen 
folgende Betrachtungen. Stereotypie ift ohne Vorhandenſein 
fertiger gegoffener T;pen und der andern gewöhnlichen Beſtand⸗ 
theile einer Buchdruckerform gar nicht ausführbar, alfo von der 
Schriftgießerei völlig abhängig. Diefe hat viel größere Aus⸗ 
dehnung und Verbreitung, alfo auch größere Wichtigfeit über: 
haupt, ift außerdem viel umftändlicher und fchwieriger zu er: 
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klaͤren, gebt alfo fait in jeder Beziehung der Stereotypie voraus, 
und eine genaue Kenntniß der erften erleichtert und verfürgt die 
Darftellung der anderen in fehr hohem Grade. 

Diefer Anfiht nach zerfällt der gegenwärtige Artifel in 
zwei Abtheilungen, wovon die erfte, bei weiten größere, die 
Schriftgießerei, die zweite aber die Stereotypie enthalten fol. 


Erle Abtheilung. 
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Wenn man zur Schriftgießerei auch die Verfertigung der 
dazu nöthigen Bießinftrumente und anderer Pleineren Requifiten 
rechnet, wie ed deßhalb gefchehen muß, weil deren Herftellung 
in der Praxis wirfli dem Schriftgießer felbit obliegt, ja fogar 
ein fehr geſchickter Mechanifer, ohne genaue Einficht in den Ge: 
brauch und die Leiftungen jener Werkzeuge faum mit deren Be: 
arbeitung und zwedimäßigen Ausarbeitung zu Stande kommt: . 
fo muß man geftehben, daß die Ausübung diefed Induſtriezweiges 
fo fhwierig und fomplicirt ift, und einen fo hohen Brad von 
Sorgfalt, Aufmerffamfeit und Fertigkeit verlangt, daß fich we: 
nige andere damit vergleichen laffen, und er in diefen Beziehungen 
nur von der Uhrmacherkunſt übertroffen wird, ihr aber in Rück— 
fiht auf Genauigfeit, wenn auch in ganz verfchiedener Rüdficht, 
zunaͤchſt ſteht. 

Dennoch iſt dieſer Zweig der techniſchen Literatur noch bis 
zur Stunde ungebührlich vernachläßigt, und eine erſt audzufül⸗ 
lende beträchtliche Lücke. Die einzige Monographie iſt das Ma- 
nuel typographique von Fournier dem Jüngern, 2 Bände, 
Paris 1764—66, welches, ungeachtet des Ziteld, nur Schrift« 
gießerei enthält, obwohl gut und ausführlich, nun aber veraltet, 
nicht mehr genügen fann. Deutfche empfehlenswerthe Schriften 
über diefen Brgenftand gibt es durchaus nicht ; obwohl einzelne 
Mittheilungen, namentlich in H. Meyers Journal für Buchs 
druderfunft, Schriftgießerei und die verwandten Fächer (feit 
1834) Aufmerkſamkeit und Danf verdienen. Diefem Mangel 
abzuhelfen erfcheint unter ſolchen Umftänden cin mühfames, ges 
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wagtes Unternehmen; indeß wurde nichts unterlaſſen, um es 
gluͤcklich durchzuführen. 

Die Abbildungen find ohne alle Ausnahme mit moͤglichſter 
Treue und Sorgfalt nach der Natur und wirklichen vorzüglichen 
Muftern auögeführt. Die, zunächft zum technologifchen Unter: 
richte beftimmte, auch in diefem Induſtriezweige ſehr reichhaltige 
Werkzeug =: Sammlung des k. k. polptechnifhen Inftituted 
bot Hierzu vollfommen geeignete Hilfsmittel dar. Den Zeich⸗ 
nlıngen ift Wiener Maß zu Grunde gelegt, unter Beifügung der 
Mapftäbe auf dem Tafeln. Rei jedem findet man den Grad der 
Verjüngung (z.®. Ya, "5, '/ U f. w.) angegeben. Zwar 
it, fobald es auf firenge Genauigkeit, wie bei derlei Inftru: 
menten allerdings, anfommt, nad diefen Daten eine folche 
Zeichnung nicht unmittelbar zu gebrauhen, um nad einer, 
jur natürlichen Größe gebracdhten Kopie derfelben, den Gegen: 
ftand auszuführen. Denn diefe verjüngten Maßftäbe find immer 
unrihtig, weil das vor dem Druden der Kupfertafel gefeuchtete 
Papier fich fpäter beim Trocknen zufammenzieht, und alle Di: 
menfionen der Zeichnung felbft fih, und zwar oft um mehr ale 
man eriwarten follte, verkleinern. Wenn ıman aber einen neuen 
richtigen Maßftab fich auf Papier entwirft, und nach diefem die 
Kopie ausdarbeitet, fo gelangt man dennoch mit Sicherheit zum 
Ziele. Der unmittelbare Nutzen des ausdrücklich angegebenen 
Grades der Verjüngung nad den gewählten einfachen Werhält: 
niffen befteht aber darin, daß der Befchauer ſogleich und ohne 
Schwierigkeit eine ziemlich deutliche Vorftellung von der wahren 
Größe der abgebildeten Muſter fich zu bilden vernag. — 

Das wichtigfte und unentbehrlichfte Bedürfniß zur Verfer: 
tigung der Typen aller Art ift natürlich das Material zu den: 
felben. Won den in Holz gefchnittenen großen Lettern und Vers 
zierungen, welche zum Abdruck felbft, jest immer feltener und 
durch metallene erfeßt werden, iſt nicht weiter die Nede. Für 
die übrigen, und in der Regel alle Beftandtheile der Buchdruder: 
formen, dient dad Tetternmetall, Schiiftgießerme: 
tall, Schriftzeug, aub Zeug ohne Zuſatz, bekanntlich 
eine Legirung oder Zufammenfeßung aus Blei und Antimon 
(Spießglanztönig,. regulus Antimonii). Blei bildet jededmal 
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den überwiegend größeren Beftandtheil. Näheres über die Eigen» 
fhaften und chemifchen Merhältniffe beider, findet man im 
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Befchaffenheit diefer Verbindung aus den beiden Metallen ift 
fo, daß fie. im gehörigen Verhaͤltniſſe (wovon weiter unten) Auch 
ohne andere Zufäge zuſammengeſchmolzen, ſolche Eigenſchaften 
befigt, wie fie im vorliegenden Falle dem Bedürfniß entfprechen, und 
weder einem allein, noch auch andern bisher befannt gewordenen Mes 
tall:Zegirungen zufommen. Das Schriftmetall ſchmelzt bei ver- 
hältnißmäßig geringer Hitze, fogar noch etwas früher ald Blei, 
während das Antimon vorher glühen muß; es laͤßt fich in dünnen 
Stüden mäßig biegen, wogegen das Blei fehr weih, dad An⸗ 
timon ganz fpröde iſt; es verträgt die Bearbeitung mit der Zeile, 
welches mit Blei allein nur ſchwer angeht, weil deſſen Spaͤne 
fih in die Seile feftfegen und faum mehr herauszubringen find; 
ed hat einen ziemlichen Grad von Härte, durch welche es dem 
Verdrüden und zu fchneller Abnügung widerfteht, fich Teicht ho: 
bein und fchaben läßt, und dabei längere und gerollte Späne 
gibt; endlich ift es dünnflüffig, gießt ſich leicht und füllt ſelbſt 
ſehr feine Vertiefungen gut aus. Lebtere, für gegenwärtigen 
Zweck unentbehrliche Eigenfchaft verdanft es dem Umſtande, daß 
ed, ftatt fich beim Feftwerden zufammenzugiehen, ſich vielmehr 
etwa8 auszudehnen fcheint; eine, bei gefhmolgenen Körpern 
ſehr feltene Erfcheinung, welche in der flarfen Neigung des An- 
timons zu Erpftallifiren, Tiegen dürfte. Alle diefe Eigenfchaften 
werden begreifliher Weife modificirt durch das Verhaͤltniß, in 
dem ſich beide Metalle in der Legirung befinden; fehlen dürfen 
fie jedoch nie, wenn dad Metall noch brauchbar feyn fol. Gutes 
Schriftgießermetall läßt fihfchon nad) dem Bruche einigermaßen 
beurtheilen. Er foll nicht zu dunkel, fondern lihtgrau, fein: 
förnig und gleihförmig feyn; eine grobförnige, dunkel⸗ oder faft 
ſchwarzgraue ungleiche Bruchfläche zeigt ein minder gutes, zu 
ftarf bleihältiges Metall, und eine unvollfommene Verbindung 
der beiden Hauptbeftandtheile an. 

Von dem Verhältniffe beider zu einander oder der Quan⸗ 
tität eined jeden in der Mifchung hängt daher zumächft deren Güte 
und mehrere oder mindere Vollkommenheit ab. Doc, findet Nein 


* 


. _ « 


X Schriftgießerei. 


Verhaͤltniß in der Art Statt daß deſſen Aenderung das Metall 
völlig unbrauchbar machte; vielmehr haben ſolche Aenderungen, 
befonderd der Koftenerfparniß wegen, und für verfchiedene ein: 
zelne Fälle, ihre Vortheile. Daher kommen Unterfchiede nicht 
nur in den einzelnen Werfilätten vor, fondern fogar inein und der: 
felben, wo fat immer Schriftzeug von wenigftend zweierlei ver: 
fchiedener Zufammenfegung verarbeitet wird. 

| Daher kommt ed, daß Verhältniffe in Zahlen oder be: 
ftimmte fich fchwer feitfegen Taffen, und daß die dießfälligen 
Angaben in Drudichriften, wo ſich deren genug finden, fo be: 
deutend, wie in der Wirflichfeit auch, von einander abweichen. 
‚Die äußerten Grenzen dürften indeſſen feyn: 3 Theile Blei auf 
einen Theil Antimon, und 6 Theile Blei auf einen des Antimon. 
Die erftere Zufammenfepung gibt wohl ein fehr gutes, hartes aber 
etwas firengflüffigeres Metall, die andere ein zu weiches, leicht⸗ 
flüffiges, und ift zu reiner Arbeit kaum mehr brauchbar. Hier find 
einige Angaben mit noch näher bezeichneten Verhaͤltniſſen: 


A. 

78 Theile Blei, 83 Zheile Blei, 

22 Theile Antimon. 17 heile Antimon. 
B. 

75 Theile Blei, 85 Theile lei, 


25 Theile Autimon. 15 Theile Antimon. 

Die Miſchungen mit mehr Antimon wären zu Fleinen Schrif: 
ten und feinen Verzierungen, jene mit mehr Blei für die großen, 
ferner für Ausfchließungen und überhaupt alle Sornıbeftandtpeile 
ohne Bildfläche beftimmt. Abweichungen nach beiderlei Richtung, 
in fo ferne fie in die obigen Grengen zwifchen 8 bis 6 Theile 
Blei gegen einen Theil Antimon fallen und ſich ihnen nähern, 
haben wenig zu bedeuten, und hängen von den Nebenumftänden 
ab; fo kann man bei den zarteften Lettern und Merzierungen 
auch wohl bis zu 4, Blei und Y, Antimon gehen. Kleine Uns 
terfchiede find ohnedieg und ſchon deßhalb ohne Belang, weil 
man die zwei Metalle fat nie, oder doch nur fehr felten rein, 
fondern mehr oder weniger mit andern verunreinigt erhält. 

Rom abfichtlichen Zufabe noch mehrerer Metalle, welcher 
feübher gewöhnlicher war, hört man jegt nur wenig. Genaunt 
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ju werden verdienen bier: Cifen, Kupfer, Zinn und Zink. Es 
ift fein Zweifel, daß diefe Zufäpe dem Schriftzeug größere Härte 
und längere Dauer gegen Abnügung ertheilen. Zink fann wohl 
am leichteiten dabei entbehrt werden, es vereinigt fih mit Blei 
nur dann gut, wenn ein Feiner Theil Zinn zugleich angewendet 
wird, ift aber immer, wegen feiner leichten Orydirbarkeit, be 
denflih; Blei 7 Theile, Spießglanz 2, und ein Theil Zinn: 
Kupfer-Legirung aus 9 Zinn und 1 Kupfer, geben ein nament: 
lich durch das Zinn ungewöhnlich hartes Metall, welches in 
einigen Fällen gute Dienfte Teiftet. Kupfer erhöht ebenfalls, fo 
wie Eifen die Härte, aber weniger ald Zinn. Einige Vorfhrif: 
ten zu derlei Zufammenfegungen mögen hier Plag finden: 

80 Theile Blei, 73 Theile Blei, 77 Theile Blei, 

12 Theile Antimon, 15 Theile Antimon, 18 Theile Antimon, 

8 Theile Kupfer. 8 Theile Kupfer, 5 Theile Eifen. 

4 Theile Zinn. 

Offenbar Hat man fidy durch die Erfahrung überzeugt, daß 
die größere Härte diefer und ähnlicher Legirungen mit der ber 
deutenden Vermehrung der Koften für Beuerung und dem lang⸗ 
fameren Gießen der Typen felbft, nicht im erwünfchten Verhält: 
nijfe fteht, daher dergleichen, wie gefagt, faft nirgends mehr in 
Anwendung fommen. Geltene Ausnahmen indeffen, von Leitern 
aus andern Materialien ald Blei und Spießglanz, follen am ger 
börigen Orte befprochen werden. 

Wichtig bei der wirklichen Zufammenfegung ift die Wahl 
guter Materialien. Die in neuerer Zeit häufiger gewordene 
Anwendung des fogenannten Hart- oder XAntimonbleiesftatt 
des regulinifchen Antimons ift, unbedingt wenigftens, durchaus 
nicht zu empfehlen. Diefe Zufammenfegung , noch dazu tn: 
gleidy in ihren Beſtandtheilen, enthält immer mehr oder weniger 
Eifen, Arfenit und Kupfer, und gibt, auch nach dem Zufaß 
von mehr Antimon, immer unvollkommenes ‚fchlecht verfchmol: 
jenes Letternmetall,, deifen geringe Güte der beabfichtigten Kos 
ftenerfparniß nicht die Wage hält. Beſonders nadhiheilig ift ein 
merflicher Arfenifgehalt, ſowohl wegen Gefundheitd:Rüdfichten, 
als auch, weil er die fchnelle Orydation der Lettern bei Tänges 
rem Liegen derfelben einleitet und begünfligt. Von diefer den 
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Schriften hoͤchſt ſchaͤdlichen Erſcheinung iſt ſpaͤter ausführlicher 
die Rede. 

Das überhaupt einfache Zuſammenſchmelzen von Blei und 
Antimon zu Schriftzeug, verlangt nur dann eine Vorarbeit, 
wenn, nach älterer Art, dasſelbe abſichtlich, nach den obangege: 
beven oder ähnlichen Verhältniffen, Kupfer oder Eifen enthalten 
fol. Die beiden legten, firengflüfligen Metalle werden in diefem 
Falle vorher mit einer pafjenden Quantität des zur Mifchung be: 
flimmten Antimons sufammengefchmolgen. Man bringt nämlich) 
in einem Graphit⸗Tiegel Kupfer in Spänen, oder eiferne in 
Heine Stüde zertheilte Nägel zur ſtarken Glühhige, feßt dann 
das Autimon in Stüden zu, und erhält alled einige Zeit im Fluß. 
Diefe Legirung wird nach dem Ausgießen und Zerſchlagen 
fammt dem noch übrigen Antimon im gehörigen Verhältniffe mit 
dem nöthigen Antheil Blei zum fertigen Schriftzeug verbunden. 
Die Regirung aus Eifen und Antimon führt bei den Schriftgie: 
Bern den Namen: Härte. 

Zur Bereitung des Schriftzeuges felbft, dient ein Keffel von 
gegoffenem Eifen, Schmelz⸗Pfanne genannt, der drei bie 
vier Zentner Metal auf einmal zu faffen im Stande, und in 
‚ einem gewöhnlichen Windofen mit gutem Zug eingemauert if. 
In ihm wird zuerft eine Portion des zur ganzen Mifchung be 
ftimmten Bleies, nicht nur geſchmolzen, fondern bis zum anfan- 
genden Rothglühen gebracht, dann das Antimon in nußgroße 
Stüfe zerfchlagen zugefeßt, wornach, bei fortgefeßter Hiße, 
dasſelbe bald mit dem Blei zufammenfchmelzt, und fih mit ihm 
‚vereinigt. Man feßt nun das noch übrige Blei zu, und rührt von 
Zeit zu Zeit die Mifchung mit einer eifernen Stange gut durch, 

um eine gleichförmige Verbindung zu bewirken. Das fo gewonnene 
und im dünnen vollitändigen Sluffe befindliche Schriftzeug kann 
jeßt, zum weiteren Verbrauch, in die Ausfhöpf- Pfanne 
übertragen werden, wozu man einen großen eifernen Löffel mit 
langem hölzernen Stiel gebraucht. Die befagte Pfanne, ebenfalls 
aus Sußeifen, fommt in verfchiedenen Abänderungen dor, deren 
Man zwei unter die Abbildungen aufgenommen hat. Tafel 409, 
Bigur 17 iſt die obere, Figur 16 die Seitenanfiht, Figur 18 
‚der Durchſchnitt nach der Linie ab oder cd von Figur 175 Figur 
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19 nach derſelben Richtung ein anderer Durchſchnitt des einge⸗ 
goſſenen Metalls ſammt dem punktirten Umriß einer ſolchen groͤ⸗ 
ßeren Pfanne. Etwas unter dem Rande eo befindet ſich im In⸗ 
nern ein mitgegoffenes Eeiftenwerf, welches den ganzen hohlen 
Raum in zwöif gleichgroße Fächer, fämmtlich mit ſchraͤg gegen 
einander laufenden Wänden, abtheilt. Ebenfo viele einzelne Koͤr⸗ 
per, von der Form niedriger abgeftußter Pyramiden, bildet dann 
auch das eingefhöpfte Metall, vorausgefeht, daß man, was. 
eben nicht nöthig ift, die ganze Pfanne gefüllt Hat. Die Metall- 
ſtuͤcke Hängen dann fämmtlich unter einander, nach Ausweis der 
Figur 19 zufammen, und zwar Dadurch, daß man noch mehr 
Metall eingießt, als zum Füllen der AbtHeiluugen allein erfor 
derlih wäre. Damit dieß möglich werde, und der ganze Guß nad 
dem Erſtarren des Zeuges und dem Umfehren der Pfanne fo lange 
beifammen und ein Ganzes bleibt, als man es nöthig und bequem 
findet, find die vier. .Außenwände über die Abtheilungen etwas 
erhöht. Durch Zerfchlagen, wobei ein Brechen der Verbindung®- 
ftellen erfolgt, Fann man die Maffe in einzelne Stüde von der erft- 
bemerften Geſtalt theilen, welche fehr bequem nach Bedürfniß in 
die Pfanne des eigentlichen Schriftgießer:Ofens gebracht, dafelbft 
gefhmolzen zum wirklichen Letternguß ſich verbrauchen laſſen. 
Die andere Pfanne, Tafel 407, Figur 19 im Grundriffe, Figur 
20 von der Seite, Figur 21 im Längen-Durchfchnitte, unterſchei⸗ 
det fi von der vorigen durch Zugabe eines mitgegoffenen, beim 
Umjlürgen und Aufheben fehr bequemen Handgriffes a, durch die 
längliche Sorm der Fächer und den Umſtand, daß ihre Wände 
mit dem Boden nicht in ſcharfen Eden, fondern ſchwach abgerun⸗ 
det zufammmenftoßen, wodurch das Metall fich nicht fo fehr und 
ſcharf anlegt, und leichter herausfällt. Die in einzelne getrennten 
Metallförper wiegen nach der Größe der Pfanne 8 bis 5 Pfund; 
obwohl man bis zu einem gewiflen Grade diefes Gewicht dadurd) 
ändern fann, daß man den Raum über den Abtheilungs:Leiften 
mehr oder weniger füllt. Statt der Pfannen fann man fih aud 
der befannten, bei andern Metall: und Schmelzarbeiten üblichen 
fehr wohlfeilen Schalen aus Graphit⸗Maſſe bedienen, in denen 
man daB durch Abfühlen erftarrte feflgewordene Schriftzeug al® 
fladrunde, nad) dem Umfange der Schale größere oder Kleinere 
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Kuchen erhaͤlt, welche ſich freilich nicht ſo bequem wieder verſchmelzen 
laſſen, als die viereckigen gleichfoͤrmig⸗dicken Platten der Pfannen. 

Das Schriftzeug, ſo lange es ſehr heiß und im Fluſſe be⸗ 
findlich iſt, muß man gegen Waſſer und Näſſe ſehr forgfältig in 
Acht nehmen, weil ed, im Augenblide der Berührung damit 
erplodirt, fprigt, theilweife umber gefchleudert wird, und bedeu⸗ 
tende Befchädigungen veranlaffen fann. Selbft ein Befchlag von 
Feuchtigkeit, den ein kaltes, foldhes Stuck Durch Temperatur Wed): 
fel erhält, würde, wenn man dasſelbe, um es zn ſchmelzen, in flie- 
Bendes Schriftzeug tauchte oder einlegte, Ähnliche üble Wirkungen 
hervorbringen. Kalte Metallſtuͤcke ſowohl, als auch die Pfannen 
ſelbſt, muͤſſen daher jedes Mal, ehe man ſie mit dem fließenden 
Schriftzeug in Berührung bringt, ſorgfältig, um fie zu trocknen, 
bedeutend erwärmt werden. 

Das Blei, als ein, befonders im geſchmolznen Zuftande und 
in Berührung mit der Luft, fehr leicht orpdirbared Metall, zeigt 
diefe Eigenfchaft auch in feiner Verbindung mit andern Metallen, 
und alfo auch als Schriftzeug. Es entfteht auf ihm fortwährend 
ein grauer Ueberzug, welcher während des Lettern⸗Gießens von 
dem flüffigen Metall zeitweife abgenommen werden muß. Diefer 
Abfall, fo wie andere noch ganz metallifche, beſonders Fleinere 
Stückchen, die man nicht wieder in die Sießpfanne zurüdbringen 
fann, alte abgenüßte Lettern u. f. w., begreift der Schriftgießer 
unter der Benennung Xräte. Außer dem Oxyd und den Schladen 
enthält fie noch einen beträchtlichen Theil fowohl metallifches Blei 
als auch Antimon, und es verlohnt fich daher der Mühe, fie wie: 
der zu Gute zu machen. Man thut dieß, fobald eine größere Menge 
beifammen ift, abermals in der Schmelzpfanne, wo die Mafle 
einige Zeit flarf, aber nicht bis zum Glühen, erhigt wird. Ein 
beträchtliher Theil des noch metallifch gebliebenen Gemenges, 
feigert fich dabei im gefchmolzenen Zuftande aus, und findet fi 
am Boden der Pfanne. Kleißiges Umrühren, und der Zufaß 
einer geringen Menge von Zinn, welche die Leichtflüffigkeit erhöht, 
trägt mit zue Befchleunigung der Arbeit bei. 

Diefes aus der Kräge gewonnene Schriftzeug ift weit beſſer 
und härter ald das, welchem der Abfall feinen Urfprung ver: 
danft hatte; es enthält nämlich Antimon in weit größerem Ber: 
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haͤltniſſe, weil Diefed, nicht.fo fchnell als das Blei, alfe in. gm, 
ringer Quantität in Orydation übergegangen iſt. Bei einer venen 
Vereitung von Schriftzeug gibt ed daher einen fehr ſchahbaren 
Zuſatz, der ohne Nachtheil die Beimiſchung einer größeren Menge: 
von Blei ald gewöhnlich verträgt. Aus dem Ueberreſt, der im, 
Vergleich mit der ganzen oder fetten Kräße, mager. genanuf 
wird, läßt fich zwar nicht durch Ausſchmelzen, wohl aber in grön 
Berer und anpaltenderer Hihe und durch Zufeh.von Roblenfaub, 
Zert und Pech, alfo durch eine wirkliche Reduktion, noch «in. 
Antheil von obwohl geringerem Schriftzeug gewinnen, Es ib 
gut, die Kräße von beiderlei Art, auch die zweite, welche einen afdyr- 
grauen Pulver gleicht, vor der angedeuteten Behandlung wit; 
Waſſer gut auszuwaſchen, weil hierdurch falzige und andere, 
Stoffe auf eine leichte Weife entfernt werden, weldhe fonit nm, 
ohne Wirfung das Volum vermehren würden. . oo 

Aufmerkſamkeit verdient die, wie es fcheint erfi in der neuern 
Zeit beobachtete, an alten Schriften oder Tppen. vielleicht gay 
wicht Vorgelommene Oxydation, welche manchmal, und unter biß- 
ber noch nicht klar ermittelten Umftänden, und eben fo wenig ou6 
wit Bewißheit anzugebeaden Gründen eintritt, ıwenn fie längere 
Zeit, einige Monate 5 B, ruhig und außer Gebrauch bleiben. 
Es entfieht an ihnen ein weißgrauer fchwächerer oder flärkerer, 
manchmal ein brauner Ueberzug, welcher ihnen Glan; und. Glaͤtte 
ulmmt, endlich feine Züge gang zerlört, vertiefte Unebenheiten 
und Gruben hervorbringt, diefe Schriften endli für den Ges 
brauch gänzlich untauglid) madt, und mithin großen Schaden 
verurfachen kann. Es zeigt ſich dieſes Oxpd unter noch nicht ganz 
bekannten Verhältniilen, die man jedoch genau wiffen follte, um das 
Uebel zu vermeiden oder Hülfe Dagegen zu finden. Vermuthungen 
über die Urfache find bereits mehrere aufgeftet; fie befriedigen 
aber nicht volkommen, und hödhft wahrfcheinlich wirfen mehrere 
und don einander verfchiedene zu gleicher Zeit. 

Das Blei in feinem metallifihen Zuftande und den Legirune 
gen, wo es den Hauptbeftandtheil ausmacht oder in größerer 
Menge vorhanden ift, verliert fehr bald den Glanz und erhält den 
weißgrauen Befchlag unter. der Einwirkung von Näffe, feuchter 


Luft, fharfer :Slüffigkeiten und Dünfte. Das Antimon iſt zwar 
Technol. Encyklop. XVI, Bd. 29 
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umter. ähnlichen Umftänden ziemlic unempfindlich, deſto mehr aber 
wieder der in denfelben ald Verunreinigung fehr oft enthaltene 
Arfenif, welcher der Orpdation nach ungleich niehr als Blei ums. 
terliegt. Daher wird Blei, der Erfparniß wegen, wie es in neue 
rer Zeit häufig gefhicht, im Uebermaß dem Schriftjeug zugefeßt, 
w wie unreines orfenithaltiges Antımon wohl jene nachtheilige 
Umänderung der Lettern in vielen Fällen hervorrufen. Aber ſelbſt 
bei gutem Schriftzeug iſt Aufbewaprung der Lettern im Trocknen 
und Ausfchluß aller Feuchtigkeit dabei, forgfältig zu empfehlen. 
Lettern, welche man nach dem Waſchen einer im Gebrauch gewe⸗ 
fenen Form. welches mir Huͤlfe fcharfer Lauge vorgenommen wird, 
nicht fleißig mit reinem Waſſer abſpült, auswäfcht und vollkom⸗ 
men trocknet, muͤſſen fi bei der Aufbewahrung nothwendig 
orydiren. Ferner it, und zwar mit Recht, gegen längere Berüh⸗ 
sung mit Eichenholz (etwa in Schriftfäften, oder auf Brettern 
aus demfelben , befonder6 fo lange fie noch frifch und micht völlig 
ausgetrodnet find) gewarnt, weil die Sallusfäure im demfelben 
auf alle leicht orydirbaren Metalle nachtheilig in der gebadhten 
Beziehung einwirkt. Alle diefe Umftände find gewiß hoͤchſt ſchaͤd⸗ 
lich, und mit Vorficht fo viel als möglich zu vermeiden. Allein 
fie erflären die Sache doch noch nicht zur Genüge, denn es flchen 
"noch andere Thatfachen im Wege und erregen beachtenswertbe 
Zweifel. Profeflor Dr. Heeren in Hannover hat zwei Arten 
von Typen unterfucht, welche durch laͤngere Zeit an einerlei Ort 
gelegen, die eine orpdirt, die andere aber gut geblieben war, und 
on denen bie chemifche Analpfe fehr nahe diefelben Verhaͤltniſſe 
ihrer Beftandtheile auswies. Aehnliche Erfahrungen an Schriften 
and derfelben Maffe gegoflen, aber von verfhiedenem Verhalten 
beim Enitehen der Orpd»Krufte, kennt man nody mehrere. So 
wenig fich demnach der Grund der DOrydation von dem Verhält: 
niffe der Beſtandtheile allein ableiten , ſich aber eine derartige 
Einwirfung nicht ganz abläugnen läßt, und befonderd Arfenit 
und Bleiübermaß oft die Schuld tragen wird: eben fo wenig aber 
fommt eine Vernadhläffigung bei und nad dem Wafchen und die 
Art der Aufbewahrung allein in Betrachtung, obwohl auch die hier: 
ducch entftehende Gefahr und fchädliche Folge kaum audbleiben 
ann. Aber es zeigen fich oft unter derfelben Portion, auf gleiche 
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Art gewalchener Lettern, eine Partie unangeriffen, eine andere 
Dagegen orpdirt. Man hat die Vermuthung aufgeftellt, daß die 
. beim Schmelzen und Gießen des Zeuges angewendeie ige, welche 
befonder& bei den fogenannten „ſchwer fallenden“ oder fchwer 
fi rein ausgießenden Buchftaben, wie i, &, d, ü,n. ſ. w. oft bid 
‚nahe zum, Glühen geileigert wird, wobei ein Theil tes Antimons 
ſich verflichtigt und das Verhaͤltniß der Beftandeheile fich ändert, _ 
die Orpdation begünftige. Profejlor Heeren theilt dieſe Meinung, 
aber auf Grundlage anderer Erklärung, weil der Verluſt an 
Antimon durch Ueberbigung nicht fo bedeutend fein kann, um, 
eine fo enıfchieden auffallende Wirkung hervorzubringen. Er 
deutet darauf bin, daß das fehr erhigte Metall in der längeren 
Zeit, die ed zur Abfühlung braucht, auch beilere Belegenpeit fin- 
der in feinen Meinften Theilchen zu Eryftallifiren, daß fih aber 
kryſtalliſirtes Blei leichter orydirt, ald anderes, wehwegen man 
in der Bleiweißfabrifation nur gegoffene, nicht aber gewaljte 
Platten anwende. Freilich läßt fich gegen diefe leptere, and der 
Analogie hergeleitete Exrflärung nody dad Bedenken erheben, daß 
im angeführten Beifpiele nicht dad Kryſtallgefüge, foudern der 
Mangel der glattgedrüdten Oberfläche den Vorzug der gegoflenen 
Platten begründen möchte, 

So viel ift Mar, daß zur Aufhellung dieſes, für den prak⸗ 
tiſchen Buchdrucker ſehr wichtigen Gegenſtandes, noch weitere 
Beobachtungen und Verfuche nöthig fein werden. Den oben an» 
gegebenen muthmaßlichen Urfachen des befprochenen, mitunter 
faſt zufällig eintcetenden unangenehmen Ereigniſſes, glaube ich 
überdieß noch eine ganz verfchiedene beifügen zu müffen. Es iſt 
zur Genuͤge befannt, daß manche Perfonen faſt immer feuchte 
Binger und einen fo fcharfen Schweiß haben, daß von ihnen be 
rährte blanke Stahl» und Eifenftüde fchnell'roften, leicht oxy⸗ 
dirbare Meralleaber Flecken erhalten. Das Blei und Legirungen- 
in denen es vorwaltet, find offenbar für die Oxydation fehr 
empfänglich,, und die Lettern geben fowohl bei der Verfertigung, 
ald auch beim Segen und beim Ablegen (dem Auseinanderneh- 
men deöd gebrauchten Satzes) einzeln und oft, unmittelbar dard 
die Hände. Es Fönnte hierdurch ehr wohl die baldige Oxydation 
vermittelt werden, und diefe Annahme würde auch den Umſtand 
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völlig erklaͤren, daß die Oxydation oft wie durch Zufall, ohne ges 
nau auszumittelnte Urfache erfchent; fehr natürlich, weil nicht 
die Hände aller Perſonen die obangeveutete üble Eigenfchaft 
haben. 
Ein ſicheres Mittel zur Verhinterung der Lettern-Orpdation 
it zwar bisher nicht befannt; doch würde ich rathen, die gut 
gereinigten nnd getrodneten Leitern, wenigitend auf der Bildfläche, 
mit feinem Dlivenöl zu überziehen. Das Del müßte mit einem 
weichen Bürfichen aus Ziegenhaar und zwar fehr dünn vingerieben 
werden, würde fo beim fünftigen Gebrauch der Leitern ſelbſt ohne 
vorhergehende Reinigung gar feinen Nachtheil bringen, dagegen 
aber die Einwirfung von Feuchtigkeit und allen fhädlihen Dün⸗ 
flen gewiß abhalten. Nur nach langer Zeit, einem Jahre oder 
Daräben müßte man das Del wieder wegfchaffen und durch neues 
erfehen, weil fonft allerdings zu beforgen wäre, daß das alte, 
ranzig geworden und zerſetzt, felbft die Lettern angreifen konnte. 
Die in der Werkzeugfammlung des k. k. pol. Inſtitutes vorhan⸗ 
denen Typen, Einfajjungen, Gtereotyps Platten u. f. w. (auch 
Segenflände aus blankem Stahl, Eifen, Meffing u. f. w.) find 
mit dieſem Mittel durch viele Jahre unverändert erhalten worden. 
Da bisher von Material zu den Eettern und deilen Zuſam⸗ 
menfeßung die Rede war, fo folgt fhon hieraus, in Verbindung 
mit der Bezeichnung „Schriftgießerei“ die Nothiwendigkeit, aud) 
jener, theilweife nur Verſuche gebliebenen Verfahrungsweifen zu 
gedenken, durdy welche man Lettern, wenn auch nicht immer zum 
Dienite der Typographie, aus anderen metallifben Stoffen, und 
mit vom Gewöhnlichen verſchiedenen Mitteln angefertigt hat. 

. Eine andere, härtere, dauerhaftere und nicht. zu theure 
Mifhung flatt der aus Blei und Antimon für Drudskertern auf 
jufinden, wäre allerdings ein wichtiger Fortſchritt, und. man 
Bennt einige Verfuche Hierzu. Ein Herr Eolfon zu Clermont im 
Frankreich hat Eettern geliefere von folcher Härte, das fie ohne 
Schaden zu leiden fi in Kupfer einfchlagen laſſen. Sie beftepen 
wahrfcheinlih aus Zinn und Zink, haben aber Feine glatten Flaͤ⸗ 
den , und follen beim Buffe dem Gießinſtrumente fehr nachtheilig 
werden. Es iſt nicht bekannt, ob der Erfinder fein Vorhaben, 
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fie zu verbejfern, mit Erfolg ausgeführt hat. Eines beſſer gelun- 
genen Verſuches wird weiter unten gedacht. 

Zahlen und Buchſtaben aus Meffing, zunaͤchſt zum Gebrauch 
für Buchbinder, deren im III. Bde. diefed Werkes S. 240 gedacht 
wurde, bat man fchon Tängft; es ift jedoch nur der Körper gegofr 
fen, die Zeichen auf ihm aber aus freier Hand geſchnitten oder 
gravirt. Sie Fönnen nicht völlig durch die Zeuglettern erfeht 
werden, weil diefe, befonders da fie zum Wergolden heiß. fein 
müffen, zu bald fi) abftumpfen und unbrauchbar werden. rüber 
bat man nur größere aus Meffing angewendet, ihr Gebrauch hat 
fi) aber in neuerer Zeit fehr vermehrt, und erſtreckt ſich aud auf 
die kleineren, welchen man dieſelbe Häbchenartige Seflalı gibt, wie 
denen aus Schriftzeug , um fie in gleicher Art, nämlich im Buch⸗ 
binders&criftfaften (Bd. IL. &. 240) zu brauchen. Wei häufiger 
Nachfrage um folche Mleinere Meifinglettern, werden fie jetzt 
(fammt den Schriftzeichen) nach recht fcharfen Modellen in Sand 
gegoifen und durch Nachfchneiden vollendet. Wenn men die Kos 
flen der Vorarbeiten nicht fcheut , fo laſſen ſich mit den befannten 
Mitteln die Stäbchen aus Meſſing oder Kupfer fo wie Draht 
sieben 5; denn man bat zu anderem, obwohl feltenem Gebrauch, 
bereits vierfantigen Drabt fogar auß Stahl (zu vergleichen mehs 
rere Stellen im Artifel Draht, Bd. IV. ©. 141 u. f.) Die Zeichen 
auf die fo erhaltenen Stäbchen können, befonder® leicht wenn fie 
aus Meifing find, gravirt, auf den fupfernen aber, nad) einem 
Projekte neuefter Zeit, unter Vorausießung , daß Man die Außlas 
gen für die vertieften Stahlitanzen nicht zus jcheuen hat, fogar 
ohne große Schwierigkeit ausgeprägt werden. 

Wichtig und fehr empfehlenswerth find die Schriften, welche 
®. Zeller in Wien liefert. Sie beſtehen aus einer rörhlichen, 
wahrfcheinlich dem Glocken⸗ oder Kanonenmetall Ähnlichen Metalls 
Kompofttion, und find, wie der Augenfchein lehrt, gegoijen. - @ie 
haben eine außerordentliche und fo große Härte, daß fie fich nicht 
nur in jede Holzgattung ohne allen Schaden, fondern auch in 
Meifing, Kupfer, ja fogar in Eifen, ohne ftumpf zu werden, meh: 
rere Mahle einfchlagen laffen. Die fhwächlten fpringen freilich 
dabei öfters ab. Sie haben daher einen hohen Grad der 
Brauchbarfeit für Scalen, Mapftäbe und dergleichen, wo fie die 
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ungemein theureren Stahiſtempel vollkommen erſetzen. Fuͤr die 
Typographie, einzelne ſeltene Foͤlle etwa ausgenommen, kommen 
fie, wenigſtens gegenwäͤrtig noch, zu hoch. Bei den Buchbindern 
aber haben fie durch Schärfe, Reinheit und Dauerhaftigkeit den 
verdienen Beifall, und fchon eine außgebreitete Verwendung 
erhalten. 

Die Benennung Schriftgießerei geflattet ferner die beiläu: 
fige Erwähnung jener Metall» Buchftaben, welche ohne eigent- 
lien hohen Körper jegt zu Auffchriften, Firmenſchildern u. f. 
w. von '), Zoll bis 2 Fuß Länge und nody darüber häufig vor: 
kommen. Sie find meiltend und zwar hohl aus Schriftzeug, 
bleihältigen Zinn, Zink, Meffing gegoilen, und werden vergol: 
det, verfilbert, bronzirt, in verfchiedenen Karben: lafırt. Des 
Bießen geſchieht in feinem Sand nad) hölzernen oder metallenen 
Modellen ; die Befeftigung anf den hölzernen Tafeln, durch dop- 
pelte, auf deren Hinterfeite umgebogene Eifendrähte oder, eben- 
dafelbit, mit vorgelegten Muttern verfehbenen Spindeln. Diele 
fo wie die Drähte werden vor dem Guſſe in die Form eingelegt,. 
wo fie mit Metall umflojfen, dann von felbit feithalten, oder aber 
auch auf der inneren hohlen Kläche der Buchſtaben angelöthet. 
Man hat fie auch aus Meffing« oder Zink: ja fogar Eiſenblech 
gepreßt, überdieß aus Porzellan oder Steingut, welche aber 
ſaͤmmtlich gar nicht mehr hieher gehöreu. 

Diie Schriſ zießerei, über welche der vorhergehende Artikel 
»Stempelſchneidekunſt« ſchon überfihtlid manche fchägbare An- 
deutung enthält, kann, wie fchon gefagt, als ein Theil, oder 
wenn man lieber will, als nöthige Vorarbeit zur eigeutlichen 
Tppographie betrachtet werden. Sie gehört, allgemein genoms 
men, zu jener Art des Metallguſſes, bei weldyer man fich bleibender 
oder folcher Formen bedient, in welchen eine fehr große Anzapl 
von Güſſen gemacht werden fünnen, und fie ſteht bierin der 
Zinngießerei am naͤchſten. Das Schriftzeug, welches lange vor 
dem Glühen, alfo mit Meffing, Silber, Zinf, Gold u. f. w. 
verglihen, bei geringer Hitze in Fluß kommt, eignet ſich für 
Bormen der erfibezeichneten Art volllommen, weil Dabei feine Ge⸗ 
fahr eintritt, daß fie Durch Die ofte Berührung mit dem geſchmol⸗ 
jenen Metall Schaden leiden, oder gar jerftört werden könnten. 
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Vor der weiteren Auseinanderſetzung erfcheint ed jedoch 
unerläßlich, einige Betrachtungen über das Wefentliche oder das 
Prinzip diefer Formen (Sießinitrumente genannt) vorauszu 
fhiden, ohne einitweilen in's Einzelne und die fpezielle wir: 
lihe Beſchaffenheit und praktiſche Ausführung einzugeben , und - 
fogar ohne Rüdfiht auf die Kunſtausdrücke, welde für Die 
Theile einer folchen Form üblich find; nur wird als befannt vor 
ausgeſetzt, daß die zu gießenden Typen oder Leitern rechtwinf: 
lige Stäbchen find, auf deren (beim Adruck oberen, beim Guile 
nnteren) Flaͤche dad Zeichen (Buchftabe, Saft a. |. m.) erhöht 
und verfehrt fich befindet. 

Mau denke fi die zwei, Figur 49, Zafel 887 von oben 
erfcheinenden Winkelſtücke A, B fo hoch, als: das! Staͤbches 
der künftigen Letter, den erhöhten Buchſtab abgerechnet, werden 
fol: fo flellt der innere Abitand oder die rechtwinklig vieredige 
Deffnung zwifchen AB den Gießraum oder die Höhlung für das 
Stäbchen vor, und AB die beiden Haupttheile oder Hälften der 
Borm (oder des Sießinfirumente6). Da das Stäbchen die ganze 
Höhe von AB erhalten muß, fo iſt noch oben ein teichterartiger 
Auflaß, um das Metall in den erwähnten Raum zu leiten, oder 
der Einguß nothwendig, der jegt wohl erwähnt werden mußte, 
aber fonft nicht weiter beachtet werben fol. Die Form bedarf 
aber auch noch eined Bodens, oder ded Stüdes, welches unten 
die Vertiefung mit dem Letternbilde enthält. Nach diefer feiner 
Beilimmung erfcheint der Boden, in der Kunſtſprache Die Mater 
oder Matrize genannt, als der unentbebrlichfte uud wichtigſte 
Beſtandtheil der ganzen Form. Die Matrize iſt ein überall recht- 
wınflig abgerichtetes Metalltäbchen, damit es ſich durch die 
Hitze nicht wirft, von hinreichender Dide; fie liegt in der Korm 
nach der Richtung von A nad B, und das in ihr vertiefte (nicht 
aber verfehrte) Bild fleht gegen die vier Wände des Gießraumes 
fo, daß dasfelbe auf dem Stäbchen nach dem Guß die richtige 
Lage erhäle. Alle Matrizen der nämlihen Schrift müffen für 
dDiefelbe Form (dasfelbe Sießinftrument) fih eignen, obwohl fie, 
nad) der Natur der Buchſtaben, nicht einerlei Breite haben fönnen. 
Auud B, Fig. 49 laſſen fich eben deßhalh weiter aus einander 
oder näher zufammenfchieben, wodurch fich die Breite, aber nicht 


156 Sqhriftgießerei. 


die Hoͤhe ded Gießraumes (indem letztere den Kegel der Schrift 
beſtimmt) ändert. Um unten gas anzufchliefen und wirklich 
den Boden des Gießraumes zu bilden, muß die Matrize jedes⸗ 
mal breiter ſeyn, als der leßtere, auch breiter als der Buchitab 
ſelbſt, damit zu ‚beiden Geiten deffelben der faſt immer nörbige 
feeie Raum, oder Das fogenanute Weiß übrig bleibt. Diefen Ans 
fiihten zu Folge, ftelle fich Daher die Letternform, überhaupt ges 
aommen als dreithbeilig, nämlid aus zwei Hälften A, B und 
dem Boden befiehend, dar. Ueber die bei der wirklichen Ausfüh- 
zung nothiwendigen Beſtandtheile, ferner den Einguß, endlich 
die zur Erhaltung der Mater in ihrer gehörigen Tage, ihrer rich- 
tigen und ſicheren Aubeingungdart, fo wie über noch andere znr - 
Konfteuftion: des Ganzen erforderlihen Stücke, wodurch das 
Saftrument aber unvermeidlich fomplizirt wird, gibt die Folge 
gehörige Aufflärung. — Auf den Kupfertafeln finden ſich meh 
rere fertige Matrizen einzeln abgebildet, und zwar Tafel 886, 
Gig. 48, Tafel 887, Big. 17, 47, 48, Tafel 411, Kig. 81, 82, 
88, 34, auf. welche binzuweifen, zur beifern Erläuterung de⸗ 
eben Sefagten vielleicht mit beitragen kann. 

Durch die Wichtigkeit der Matrisen begründet ſich die hier 
beobachtete Eintheilung, nach welcher die Schriftgießerei in zwei, 
wenn ſchon ungleich große Haͤlften zerfaͤllt. Die erſte, kleinere 
behandelt die Herſtellung der Matrizen, die zweite aber die Ver⸗ 
fertigung der ſaͤmmtlichen Beſtandtheile einer Buchdruckerform, 
alfo das eigentliche Schriftgießen mit Einſchluß der Neben⸗ und 
Macharbeiten. 


A. Die Matern oder Matrizen. 

Es ift bier zu erörte,.n: die Werfertigung der Matrizen 
überhaupt, und zwar fowohl nad) älterer als nach neuerer Weile, 
und dann die Vollendung oder das fogenannte Jufliren der: 
felben. 


a) Verfertigung der Matrizen. 
Mit einer eingigen, böchft feltenen, fpäter zu erwähnenden 
Ausnahme, feßt die Herftellung jeder Matrize ein fcharfes, er 
hoͤhtes und verfehrted Original voraus, deſſen getreued, ver 
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tiefted, aber wieder entgegengeſetztes oder rechtes Abbild. die Ober: 
fläche der Matrize darftellen foll. Das Material, aus dem dieſes 
Mufter befteht, deffen Kopie die Matrize liefert, kann verfchieben 
feyn, und fommt einftweilen nicht in Betrachtung Es gibt in der 
Praris, wie fchon bemerkt wurde, zwei verfchiedene Methoden, 
fi) die Matrizen zu verfchaffen, nämlich die ältere, welche noch 
vor einigen Jahren die einzige war, und eine neuere, welche fi 
immer mehr verbreitet, weil fie, obwohl nicht immer anwendhar, 
leichter und wohlfeiler ift, ohne daß jedoch die erfte ganz aufhö- 
ren Pönnte, fondern beide gegenwärtig neben einander fortbe- 
ſtehen. 
1. Nach älterer Art. 

Die beſten, dauerhafteften Matrizen beſtehen aus maſſiven 
Kupferſtücken, in deren jedes ein Stahlſtempel (die Patrize) zur 
nöthigen Tiefe eingefchlagen wird. Ueber die Verfertigung 
diefer Schriftftempel,, fo wie insbefondere über das. Härten und 
Machlajfen derfelben, gibt der vorige Artikel umftändlide und 
genügende Auskunft Die Stäbchen werden aus möglichft reinem, 
zaͤhen Kupfer vorläufig gefchmieder, und zwar bleiben fie, des 
künftigen genauen Abrichtens wegen, nad, allen Dimenfionen 
etwas größer. Es iſt gut, fie nach dem Schmieden nochmal 
mäßig auszuglüben und langſam erfalten zu lajfen, damit 
fie recht weich werden. Auf der Zläche, wohin der Buchftabe 
fommen foll, müffen fie rein abgezogen werden, theild um Diele 
. Stelle auf Auffepen der Stempel eben zu erhalten, theild um das 
durch die Hitze und die Einwirkung der dußern Quft entſtandene 
Dryd, welches öfters als eine ziemlich ftarfe braunrothe Krufte 
erfcheint, zu befeitigen. Das Einfchlagen des gebörig aufgeſetzten 
Stempels gefchieht in der Kegel aus freier Hand mit einem ge: 
wöhnlihen Hammer von entfprechender Größe, während das 
Kupfer auf einer harten unnachgiebigen Unterlage (einem vier- 
edigen Amboß oder Schlagftod) ruht. Mehrere fehr fchägbare 
Angaben über diefe Operation enthält der vorhergehende Artikel, 
©. 424, 425. Bei Pleinen Stempeln geht die Arbeit mit gehös 
riger Hebung leicht von Statten, große aber verurfachen Ochwie⸗ 
rigfeiten, für diefe fann man fich eines Fallwerkes (m. f. über 
diefe Diafchinen, Bd. I., S. 300 u.f.) bedienen, um dienöthige 
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Kraft hervorzubringen. Wie weit der Stempel eindringen feß, 
bängt freilich zunaͤchſt von der Größe der Schrift ab; doch iſt die 
Tiefe immer verhältnigmäßig nicht unbedeutend, uad muß mehr 
betragen, als es für den fünftigen Abguß allein nothwendig 
wäre. Gründe dafür find folgende. Die an der fertigen- Me 
trige bleibende Ziefe des Eindrudes (Abfchlage6) gehört offen- 
bar bei der gegoifenen Retter mit zu deren ganzen Höhe. Diele 
aber muß bei allen Lettern (wenigftens ein und derfelben Schrift) 
genan gleich fegn. Da ed unmöglich it, diefe Tiefe fogleich beim 
Einſchlagen genau zu treffen, und fie vielmehr erſt bein Abrich ˖ 
ten oder Zuftiren durch fpäter ausführlicher anzugebende Mittel 
unterfucht, und dadurch erhalten werden muß, daß man von ber 
Matrizenoberfläche fo viel als nöthig wegnimmt, folglidy die ur 
fprüngliche Ziefe vermindert ; fo muß leptere nothwendig größer 
feyn, um alle sufammengehörigen Matrizen in diefer Beziehung 
übereinftimmend zu erhalten. Hiezu fommt noch, daß durch das 
gewaltfame Einfchlagen der Patrige dad Kupfer neben derfelben 
aufgetrieben, ja fogar bei großen Stempeln das ganze Stäbchen 
fih krümmt und deifen obere Flaͤche uneben wird. Diefe Diffe: 
venzen laflen fich aber auch nur wieder durch Bearbeitung der 
. Oberfläche und hiemit meiftens abnehmende Tiefe des Abfchlages 
entfernen. Die Tiefe, welche man leptern unmittelbar durch den 
©tempel zu geben hat, beträgt fait nie weniger ald eine Linie, 
bei großen Schriften aber bei Zoll und felbit nod darüber. 
Hieraus erhellt zugleich, daß die Kupferitängelchen, was ihre 
Dicke betsifft, gleichfalls im Verhältniß zur Größe der Schrift 
ſtehen und mit Iegterer zunehmen müſſe. Weniger Verfchieden: 
beit findet ſich in der Länge der Stäbchen, welche beiläufig 1%," 
beträgt, oft aber auch vermehrt werden muß. Naͤheres erhellt 
aus der Vergleihung der obangeführten Abbildungen fertiger 
Matrizen für Schriften von verfchiedener Art. 

Hier Dürfte ed anpaffend feyn, dad artige Verfahren anzugeben, 
wie man kupferne Matrizen ohne alle Originalien, alfo ohne Patri⸗ 
zen irgendeiner Art, erhalten fann. Es ift jedoch nur für große 
Lettern etwa von 1Y, ZoU Höhe und darüber anwendbar, und 
verlangt muͤhſame und gefchicte Ausführung. Es wird die Ober- 
fläche eined Kupferftüdee gerade und blank abgezogen. Daun 
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verfchafft man ſich ein gleihgroßes Stück Kupferblech, fo did 
als es die ſonſtige Tiefe eines 2 Ha Abfchlages verlangt. 
Diefeb Blech muß auf beiden Stiten ebenfalls glatt abgerichtet 
und überall genau gleich di feyn. Es wird ferner nach einer 
Vorzeichnung und nach dem Umriffe der Letter ganz und fo durch⸗ 
brochen, daß dıe fänmTliden Wände oder Begrenzungen der Deff- 
nung von oben nach unten etwas fchief geneigt, oder eifwärte 
laufen. Diefe Blechplatte auf dad Kupferftüd gelegt, und mit 
einigen Nieten befeftigt, läßt von der Oberfläche des legteren nur 
den Buchitab fehen, die Matrize ift fertig und erfegt völlig einen 
wirflihen Abſchlag. Wo ſich innerhalb der Buchſtaben abgefom: 
dert gefchloifene Ränme finden, wie z. B. amB, D, O, Ru. |. 
w., müjjen für dieſe beſondere Blechſtücke jugerichtet und eben» 
falld an die gehörige Stelle feitgenietet werden. Die Ausfühs 
rung wird, mühfamer, je Heiner die Schrift ift; bei Fraktur aber, 
der vielen gefchlungenen Züge wegen, fat unthunlid. Statt 
Kupfer ift es bequemer Meiling zu nehmen, weis dieſes fich beiler 
und fchärfer feilen laͤßt, und dasfelbe leitet. Bei diefer Veran« 
laſſung könnte man wohl fragen, warum man die Matrizen über: 
baupt allgemein aus Kupfer und nicht auch aus Mefling verfer- 
tige? Der einzige Gruud fcheint wohl die weit größere Härte des 
legtern, und das fchwierigere Einfchlagen ver Parrizen oder Stem⸗ 
pel zu feyn, welche dabei weit öfter Schaden leiden oder ausbre⸗ 
chen würden. 

Matrizen aus weichen Metall flatt der Lupfernen haben 
nach der Natur der Sache nie die Dauer der lepteren, aber man 
muß dochin mehreren Källen zu ihnen Zuflucht nehmen. Denz 
Stempel oder Patrizen für große Schriften und Verzierungen in 
Stahl zu fchneiden machte zu große Auslagen; audy das Ein⸗ 
ſchlagen derfelben in Kupfer, wegen der dazu nöthigen Kraft 
und des Schadens, den fie durch Ausbrechen dabei fehr oft leiden, 
fegt ihrem Gebrauche nicht zu befeitigende Hinderniſſe entgegen. 
Schriften und Typen überhaupt, von der angedeuteten Beſchaffen⸗ 
beit werden daher in Meiling oder Holz gefchnitten , ja fogar an 
ihrer &telle ſchon gegoifene aus Schriftzeug oder leihrfläfligen 
Metalimifchungen zur Hervorbringung von Matrizen aus wei: 
deren Metallen benüpt. 
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Zunähft find ſolche aus Blei zu erwähnen. Man verfchafft 
- fi) von demfelben, und zwar weichfter und reinfter Sorte, durch 
Bießen vierfantige Städe von Aähnlihen Dimenfionen wie die 
kupfernen, nur etwas dicker. In diefe lailen ſich meflingene 
Stempel ohne allen Anitand einfchlagen; aber auch, mit einiger 
Vorfiht, Typen aus Schriftzeug , vorausgeſetzt, daß fie nicht 
zu feine freiftehende Züge haben. Solche verdrüden fich Leicht, 
verlieren beim Einfchlagen die fharfen Kanten, und geben um: 
vollfommene Abfchläge. ran erhält fie endlich rein, wenn man 
mehrere gegoifene Eremplare derfelben Art für ein und Diefelbe 
Metrize in Anwendung bringt, und für jede zwei, Drei oder 
mehrere gegoflene Leitern aufopfert, welche bei diefer Operation 
deßhalb verloren gehen, weil fie fi abftumpfen und zum Drucken 
nicht mehr tauglich bleiben. Die Lettern werden beffer gefchont, 
wenn man dad Blei vor dem Einfchlagen fovielerhipt, daß es mit 
naffem Singer berührt, zifcht. Dad Blei fol dadurch noch erwas 
weicher und nachgiebiger werden. Uebrigens hat man Bleima⸗ 
trigen nie gerne, weil fie fich ſchwer abrichten oder juftiren laſſen. 
Die Spaͤne vom Blei fegen ſich in die Zwifchenräume der Feilen, 
verftopfen Diefelben und machen fie fehr bald fo unbraudpbar, 
daß die Beile, ſtatt anzugreifen, ohne Wirkung über die Blei 
fläche weggleitet. Mittel dieſes Uebel zu verringern, find bie 
Anwendung einhiebiger und grober Zeilen, und der Kunitgriff, 
daß man dao Blei fowohl als die Zeile befländig mit Waſſer 
benegt. 

Cigentlihes Einfchlagen in Blei ift überdieß bei Holz⸗ 
fhnitten und feinen obgeflarfchten Verzierungen nicht mehr äuß« 
führbar. Es laſſen fich aber auch von ihnen Kopien, und zwar 
in Schriftzeug und audern leichtflüjfigen Legirungen durch wirt: 
liches Abklatſchen, oder ein diefem nahe fommendes Eindrüden 
erhalten, welche Kopien, wenn auch nicht gerade als Matrizen 
jum regelmäßigen Guß, doch zum Abklatſchen verwendbar, ein 
fehr ſchaͤtzbares Mittel zur Vervielfältigung darbieten. Das 
Verfahren, um Holsfchnitte zu diefem Behufe in Gchriftmajle 
abzuformen, ift fhon im vorigen Artifel, &. 425 —482 mit 
Angabe fehr fhägbarer praktiſcher Vortheile und Handgriffe aus⸗ 
einander gefegt; eben dafelbit auch die Beſchaffenheit und ber 
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Gebrauch der ſogenannten Clichir⸗Maſchinen augebeutet, über 
welche nıan ſich vorbehaͤlt das Nähere im Werlaufe gegenwaͤrtiger 
Darſtellung beizubringen. 


2. Galvanoplaſtiſche Matrizen. 

In der neueſten Zeit gibt die Galvanoplaſt ik ein vom 
trefflihed Mittel Kupfermarrizen zu erhalten und zwar oßne 
Stahlſtempel, fondern bloß als Kopien gewöhnlicher gegoflener, 
oder durch Abflatfchen hervorgebrachter Tnpen jeder Art. Noch 
mehr, es find fogar Holzichnitte und Originale aus faß jedem 
Moateriale, wenu fie einer eigenen Vorbereitung unterzogen wer⸗ 
den, zu denfelben Behufe anwendbar, mithin auf dieſem Wege 
für die Typographie fehr große und vorher ungeahnte Vor⸗ 
theile erreicht. Die Wichtigkeit dieſes Kortfchrittes verlangt ein« 
ausführliche Erörterung, wobei man fich jedoch, foviel als mög» 
lih und zunaͤchſt nur auf dad befchränten wird, was eigentlich 
die Schriftgießerei angeht, denn für die wiſſenſchaftliche Betrach⸗ 
tung dieſes Begenftandes, über welchen man faft in allen neueren 
Handbüchern der Phyſik und Chemie die nöthigen Erflärungen 
findet, wäre bier nicht der pafjende Ort. 

Das Verfahren befieht im Allgemeinen darin, daß Dusch 
die Wirfung der Eleftrizität, oder, wie man ſich auszudruͤcken 
‚pflege, durch den elektrifhen Strom, aus einer Auflöfung von 
Aupfervitriol Cblauer oder cypriſcher Vitriol, oder fchiwefelfaures 
Kupfer) dad Metall ausgefchieden, und auf den abzuformenden 
Gegenſtand ald ein zufammenhängender, kompakter Ueberzug ab« 
gelagert wird. Die näheren Bedingungen des Belingend diefer 
Dperation, welche einen eigenen Apparat, eine befondere Bes 
fchaffenheit oder Zubereitung des zu fopirenden Originales, 
Meinlichkeit der Behandlung und mande Handgriffe und Vor⸗ 
fihten ‚verlangt , müffen noch ausführlich befpeochen werben. 

Die Salvanoplaftif liefert unter allen bisher befannten Mes 
thoden die getreueften, fchärfften und bis ins kleinſte Detail volls 
fommenen Kopien, weldhe wieder, auf. demfelben Wege, fo oft 
“als nöthig als Driginale gebraucht werden koͤnnen. Ein ein⸗ 
fached übergeugendes Beifpiel von der Genauigkeit der. Uebertra 
gung mag bier Plag finden. Eo wurde eine blank geichliffene 
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amd polirte Kupferplatte benützt, um von ihe durch das galba⸗ 
noplaſtiſche Verfahren eine ähnliche zu erhalten. Auf der erilen 
waren (gleichviel: zu welchem Behufe) einige feine ſich kreuzende 
Linien mit Bleiftift gezogen, welche ſaͤmmtlich auf der neu ent 
flandenen Kopie wieder ganz deutlich fich zeigten, zum Beweiſe, 
mit welch hohem Grade von Benauigkeit felbft die nnbedeutend- 
fien Erhöhungen oder Vertiefungen ſich übertragen laijen; fo 
daß im diefer Hinſicht, felbft bei oftmaliger Uebertragung, nicht 
gu wünfchen übrig bleibt. 

Als Bormen oder Originale sur galvanifchen Abfagerung 
von Kupfer eignen ſich die meiften gewöhnlich technifch verarbei⸗ 
teten Metalle und ihre Legirungen ; jedoch nicht Eifen, Zinf und 
ſolche Verbindungen, in denen fie den vorberrfchenden Beſtand⸗ 
theil ausmachen. Auch auf Zinn allein gebt die Kupfer-Ablager 
sung nicht gut von Statten. Kupfer ſelbſt und Blei, Platin, 
Gold, Silber geben vortreffliche Modelle, eben fo das Schrift⸗ 
jeug, mit dem wir ed bier zunddhit zu thun haben, ferner die 
Abklatſche aus leichtflüffigen Metall miſchungen, iu welchen gleiche 
falls das Blei einen großen Theil ausmacht. Auch Meiling iR 
gut brauchbar, überhaupt, mit den obigen Ausnahmen, alle 
Stoffe, welche vollfommene Leiter der Elektrizität find. Wie man 
die Oberflähe auch von Nichtleitern braudhbar machen Tann, 
fommt fpäter vor. 

Man erinnere fih, daß es fih zunaͤchſt um die Beſchrei⸗ 
bang des Verfahrend Handelt, von Lettern und Verzierungen 
auf gewöhnlichem Wege verfertigt, galvanoplaitifche Knpferma⸗ 
trigen zu gewinnen. Die Typen brauchen hierzu nicht mehr gan; 
neu und blanf zu feyn, ein bloßes Anlaufen, jedoch ohne eigent- 
lihe Orydation iſt fein Hinderniß diefer Gebraudydart, ſondern 
fogar raͤthlich, allen ohne Ausnahme, auf der Bildfeite einen, 
obwohl. fehr dünnen Ueberzug von feinen Del zu geben. Er darf 
nur fo viel betragen, daß die Züge eben fett werden, ohne daß 
man dad Del mit dem Auge unterfcheiden kann. Bei der Sicher 
heit und Schärfe, mit welcher das Kupfer fih auf der ganzen 
Blähe ablagert, erleichtert jene Worficht die Trennung des 
Kupferd von der Type, wobei e6 fonft ohne Befchädigung eines 
oder ded andern nicht Teiche abgeht. Lettern, deren erhabenes 
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Bild mit faſt fenfrechten, oder doch wenig auswärts fchrägen 
Wänden mit dem Lettern » Körper verbunden find, bringt man | 
‚ wegen des feiten Anlegens der Kupferfrufte gar nicht mehr von 
derfelben lo8; man muß folche Leitern aufopfern und herand» 
fchmeljen. Noch mehr ijt dieß der Fall bei überhängenden und 
unterſchnittenen Stellen, über deren Beſchaffenheit das Nöthige 
im 11. Bande, &.257—258 vorfommt. Hier waͤchſt dad Anpfer 
unter die über den Kegel vorragenden Theile hinein, und man 
muß dieſe Pleinen Flaͤchen durch einen nicht metallifchen und 
nidhtleitenden Ueberzug (Wache oder harzigen Kitt) gegen dad 
Ablagern des Kupfers fchügen. Manche Arten von Typen, 
nämlicd, größere ohne zu feine Verzierungen, laſſen fich fo zube⸗ 
reiten, daß man in ihren durch Balvanoplaftif erzeugten Ma: 
trigen, Kopien erhalten fann, weldye fie, oder die Originale 
an Reinheit noch übertreffen. Selten nämlich, oder bei gegoſſenen 
Zeugletiern eigentlich niemals, find ihre oberften oder Bildflächen 
völlig ganz rein, eben und glatt. Sie erhalten diefe Eigenfhaf- 
ten, wenn‘ man fie auf blauen Echiefer (Mefling-Schleifitein) 
mit Waſſer abjchleift, und dann auf feinem kurzhaarigen Hut⸗ 
filz polirt. Doch wird diefe Arbeit defto fchwieriger, je Bleiner 
die Lettern find, und es braucht Vorſicht und recht behutſame 
Ausführung, damit ſich die Kanten der Umriffe nicht abrunden, 
oder die ganzen Züge breiter werden. Es darf daher nur außer» 
ordentlid, wenigweggenommen werden Das gleiche Verfahren, 
die Muftertypen zu verbeifern , verdient auch bei der S. 460 ers 
Härten DVerfertigung von Blei» und Schriftzeug: Matrizen durch 
Einfhlagen oder Abdruden von Lettern aus Schriftmetall oder 
Meiling , empfohlen und beobachtet zu werden. 

Ein anderes Verfahren findet manchmal auch recht nuͤtz⸗ 
lihe Anwendung. Gewiſſe, befonders größere und Versierungs- 
Schriften laſſen fi durch Wegfchneiden einzelner Theile, felbft 
durch Graviren an pailenden Stellen, ehe man von ihnen Mas 
trigen Durch den galvanifchen Prozeß gewinnt, mehr oder weniger, 
oft. fo bedeutend verändern, daß fie ohne große Mühe mit einem 
ganz verfchiedenen Charakter und als andere Schrift erfchei« 
nen. Die hier beigefügten Mufter einer ſchmalen Egyptienne auf 
Doppel-Zert:(Brob:Lanon>) Kegel werden die Sache anſchaulich 
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machen. Sammtliche Lettern find auf gleiche Art gegoffen , die 
der untern Reihe aber fo befchnitten, daß fie eine bedeusend ver- 
fehiedene Schrift darſtellen. Durch den galvanifchen Prozeß ers 
bielte man von den urfprünglich gleichen Lettern zweierlei Metern. 


ABCDEFGHIKLM 
ABCDEFGHIKLM 


Die Leitern der unteren Reihe, oder die zuredht geichait« 
tenen, fönnen beim wirfliden Gebrauch noch enger oder mehr 
fompreß geiegt werden, d. h. in fo ferne fie in eignen uenen Me» 
trizen, die man fir eine geringere Weite jurichtet und in dab 
Gießinſtrument einpaßt,. wirklich gegoifen worden wären. So 
wie jegt follen fie nur zur Kupfer-Ablagerung im galvanifchen 
Apparate dienen. 

Nun ift es Zeit an die Befchreibung. der galvanoplarifchen 
Apparate felbft zugehen. Man har vier verfchiedene auf Taf. 411 
dargejlellt, aber nur foldye, weiche dem Schriftgießer von Ins 
tereile feyn können ; bei antern, deren e# allerdings noch mehrere 
gibt, iſt dieß weuiger der Fall, auch würden fie ſich, ohne die 
theöretifchen Gründe, welche bier nicht Plag finden fönnten, 
faum genügend verjtändlich machen laffen, ſo daß es beſſer fcheint im 
diefen Beziehungen auf die neueren chemifchen und phyſikaliſchen 
Schriften ſich zu berufen. 

Diefe Apparate beitehen zunächft aus zwei Gefäßen oder Ab: 
theilungen, wovon das größere eine gefättigte Auflölung von 
Kupfervitriol in Wailer, das andere eine eben ſolche von Kochfalz, 
oder aber verdünnte Schweielfäure (etwa 1 Gewichtärheil enge 
liſcher Schwefelfäure auf 10 Theile Waller) enchält. Man ſucht 
ſich Kupfervisriol von der beften Qnalität in ſchoͤnen Kryſtallen 
zu verfchaffen, ein Eifengehalt iſt dabei fehr nachtheilig. Die 
Auflöfung gefchieht mit deftillirtem Waſſer unter Beihilfe von 
Wärme, und foll vor dem Gebrauche durch ungeleimtes weißes 
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Drudipapier oder rein gewafchene Leinwand gefeiht werden. Statt 
Kochſalz kann zur anderen Slüffigfeit, aber ohne bedeutenden 
Vortheil, Glauberſalz oder Salmiak dienen. 

Fig. 29 ſtellt einen Apparat der einfachſten Art vor, welchen 
fih Jedermann, und zwar auch etwas größer oder kleiner, leicht 
verfhaffen fann. A ift ein gewöhnliche fogenanutes Zuder: 
glas und das Behältuiß für die Kupfervitriol-Löfung, welche un: 
gefähr bis dahin reicht, wo der eingezogene oder ſich verengernde 
obere Theil anfängt. Ein zweited ähnliches aber engered Glas, 
B, mit der ehemaligen Mündung abwaͤrts gekehrt und mit weg: 
gefehnittenem Boden, alfo urfprüuglicd an beiden Seiten offen, 
fhwebt frei in dem erfleren und zwar dadurch, daß es ringsum 
bei i eine Art von Gürtel aus mehrmald umgewundenem Kupfer: 
oder Meilingdraht hat, von dem an drei gleihweit von einander 
abftehenden Punkten, eben fo viele Klammern, gleichfalls von 
Draht ausgehen. Sie find am Gürtel befeftigt, ruhen mit den 
Außeru Enden auf dem Rande von A, und zwei davon fieht man 
mit 2, 8 bezeichnet, die dritte aber nicht, weil ſie rückwaͤrts fid 
befindet. Diefe Drähte erhalten dad Gefäß B in feiner Lage. 
Es ift beſtimmt bis etwa 2 ZoU unter dem obern Rande mit der 
Saljauflöfung oder der verdünnten Säure gefüllt zu werden und 
bat wirklich einen Boden, aber aus einem dünnen, gewijjermaßen 
poröfen Stoffe, welches eine Rinde: Schweine: oder Schafblafe, 
Pergament, oder au ein dicht gewebter Leinen: oder Baum: 
wollitoff feyn fann. Die Blafe (eine dünne nimmt man auch 
wohl doppelt) wird vorher von allen Fett: und Zleifchtheilen 
forgfältig gereinigt, ferner um fie ſchmiegſam zu machen, in Waifer . 
eingeweiht und dann flraff über die untere Mündung gefpannt 
und bei m mit einem mehrmal herumgelegten faft angezogenen 
Baden, angebunden. Die Blafe trennt die beiden Zlüjfigfeiten, 
naͤmlich die Vitriolauflöfung in A, und die Salzauflöfung oder 
verdünnte Schwefelfäure in B, voneinander, fo daßfienur durch 
Die Poren der Blafe in Verbindung kommen können. 

Hat man Pergament gewählt, fo wird dieſes auf diefelbe 
Art behandelt und angebracht ; der Grund, warum der urfprüng:» 
lidy obere Rand des Glafes B nad) unten gekehrt iſt, erklaͤrt fich 


von felbit durch die Bicherheit, mit welcher der Boden ſich feſt⸗ 
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fhnüren läßt. ine folche duͤnne und poröfe Scheideivand oder 
Membrane, die ſich bei allen noch zur Sprache fommenden gal: 
vonoplaitifchen Apparaten mit einiger Abänderung findet, nennt 
man Diaphbragma. Die Kupferdrähte g und h, wovon der 
erite dem Gefäße A, der zweite dem inneren, B, angehört, find 
unten rechtwinklig und fo abgebogen,, daß am wagrechten Theil 
eine Spirale, wie Big. 28 im Grundriſſe zu fehen ift, oder auch wohl 
nur eine bloße Schlinge fi bildet, und eine Art von Fläche, 
auf welche etwaß gelegt werden fann. Dieß iſt unten am Drahte 
g, alfo in der Kupfervitriol-Auflöfung, das Original p, welches 
fopirt oder mit dem durch die eleftrifche Einwirkung ſich abla- 
gernden Kupfer bededit werden fol; Z aber in der Balzauflöfung 
oder verdünnten Saͤure, ein Stüd Zinf. 

Daß die Drähte g und h über die beiden Gefäße hinaus⸗ 
. ragen, und dafelbft mit einander in unmittelbarer Verbindung 
ftehen, ifi durchaus, und fo fehr unerläßlic, nothwendig, daß 
fogar ſtatt beider, ein einziger oben mit zwei Winfeln abgebogener 
Draht ihre Stelle vertreten Fönnte, wenn nicht der Apparat eine 
folhe Einridtung haben müßte, daß man ihn von Zeit zu Zeit 
auseinander nehmen kann, um den ang der Operation und die 
Ablagerung des Kupferd auf p zu beobachten, welches ohne foldye 
Zerlegung, wegen der tiefblauen Farbe der Vitriolauflöfung, 
und ihrer deßhalb zu geringen Durchſichtigkeit, nicht angeht. 
Vehufs diefer Verbindung ijt der Zrager D aus Birnbaums oder 
Ahornholz angebraht. Ce ftecfe mit dem untern gabelförmigen 
Ende auf dem äußern Gefäße A, und wird durch die Klemm: 
fhraube e feftgebalten. Diefe muß, da fie auf das Glas drüdt, 
niche nur auch Holz feyn, fondern am Glaſe auch noch eine Un- 
terlage von Leder oder weichem Papier haben. Won D geht der 
eingezapfte wagrechte Arm f aus, der bis über die Mitte beider 
Sefäße reiht. Oben auf ihm liegt die Kleınme 8, in welder 
die Enden beider Drähte ftefen und jedes mit einer befondern 
Schraube gehalten werden. Demnach trägt der Arm f, unter 
Vermittlung der Klemme, auch die in den Flüffigfeiten befindli- 
hen Stüde Z und p. Es laͤßt fich beidiefer oder einer ähnlichen 
Einrichtung gu jedem einzelnen Theile leicht gelangen, und die 
Trennung fo wie die Wiedervereinigung fchnell bewerkitelligen. 
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Nach dem Lüften der Schrauben, welche die Drähte in 8 halten, 
kann jeder auf» und dad Gefäß B felbft herausgehoben, und 
eben fo anſtandlos das Ganze wieder in den vorigen Stand zu: 
rück verfeßt werden. 

Die Verbindung der Drähte ift von großer Wichtigkeit, 
fann aber nach Umftänden abgeändert werden. Die eben be: 
fprochene erfcheint in Fig. 29, der fchiefen Lage wegen, vielleicht 
noch nicht ganz deutlich, daher nochmal und zwar in gerader 
Stellung, ig. 27, d. Das eigentliche Zwifchenftüd, von Meſ⸗ 
fing, Bat zum Einfteden der Drahtenden zwei ſenkrecht ganz 
durchgebohrte Löcher, auf jedes derfelben trifft von außen, folglich 
auch auf die Drähte felbfi, eine Stellfchrauke mit geändertem 
fheibenartigen Kopf. Andere Anbringungsarbeiten des Wer 
bindungsftüdes find ausführbar, wenn von demfelben die Drähte 
nicht getragen werden, wie in Big. 29, fondern wie in ig. 28, 
frei ober den Gefäßen zufammenlaufen und anderweitig unter: 
terftügt find. Die Klemme 8, Fig. 28 und einzeln bei g, hat 
eine einzige flachuieredige Oeffnung, in welche beide Drähte Bin» 
einreichen, und übereinander liegend durch nur eine von oben ein» 
tretende Drudfchraube verbunden find. Anber Klemme b, Fig. 27 
findet für jedes Drahtende eine befondere Bohrung, fo wie die 
dazu gehörigen, von entgegengefepter Fläche angebrachten Schrau⸗ 
ben. Das Verbindungsftüh c endlich hat wieder nur ein wag- 
rechtes Loc, für beide Drähte, aber für jeden eine befondere 
Drudfchraube, deren eine von oben, die andere von unten hin: 
eingeht. 

Es muß zwifchen beiden Drähten, wenn eine foldye Vorrich⸗ 
tung überhaupt wirken fol, ein genauer Kontaft und eine Be— 
rüßrung rein metallifcher Slächen vorhanden feyn. Dan muß 
daher die Enden der Drähte und die Deffnungen in den Zwiſchen⸗ 
ftüden beftändig rein, blan? von Schmup und Oxyd befreit er- 
halten. Die geringfte derlei Unterbrechung vereitelt den Erfolg 
gänzlich. Deßhalb ift auch eine Verbindung mit Quedfilber ber 
werfflelligt, oder doch verfichert, unter den gehörigen Worfichten, 
empfehlenswerth. Zwei RVeifpiele davon kommen fpäter vor; 
gegenwärtig werden folgende Bemerfungen genügen. Statt der 
Drähte aus Kupfer laſſen ſich and) Blechftreifen davon aumenhen, 
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und dann ift der Gebrauch des Quedfilbers leiht, und durch a 
Figur 27 erläutert. Das Ende des einen Streifene wird zu einem 
Schaͤlchen audgetrieben, dad ded anderen, oder eine® Drahtes, 
jugefpist, und fo abgebogen, daß ed bis auf den Boden des 
Schaͤlchens, ın welches einige Tropfen Quedfilber fommen , reiät. 
Allein audy diefed letztere nügt gar nichtö, wenn die mit ihm in 
Berührung zu feßenden Etellen des Kupfer unrein, oxydirt, mit 
einem Worte nicht völlig metalifch ſeyn follten. Ganz ficher ge: 
gen folche Zufälle it man nur dann, wenn man die innere Hoͤh⸗ 
lung des Schälchens, und das hineinreichende andere Ende mit 
einer Auflöfung von Quedfilber in Salpeterfäure beftreidht, wo: 
durch fie einen weißen Ueberzug erhalten, an welchen das einge: 
goffene Quedfilber fo fhnell und vollfommen fich anlegt, wie 
etwa Wafler an Holz oder Papier, und mithin eine ganz fichere 
Verbindung entfleht. 

Eine genaue Berührung metallifher Flaͤchen muß ferner 
zwifchen der Auflage oder dem wagrechten Theile des Drahtes 
g (auf dem, nad Umftänden, erit noch eine befondere Kupfer - 
platte liegen fann), und dem zu fopirenden Gegenftande, nämlich 
deffen unterer Seite, Statt finden. Die obere, wo die Kupfer: 
Abfepung gefchehen foll, bleibt natürlich frei. Sie erfolgt hier, 
junächft unter Dem Diaphragma oder dem Boden von B, am er 
ften und feichteiten, aber dann auch, an allen in der Vitriol⸗ 
Auflöfung (und durch den Draht g, durdy 8 und h mit dem Zink: 
ſtuͤck Z in der galvanifhen Kette) befindlichen metallifhen Theis 
len. Sowohl p ald auch der Draht g bis zum Niveau der Vi: 
triol Auflöfung, würden am Ende mit abgefegten Kupfer um: 
hülle werden; welches gegen den Zwed und durch unnöthigen 
Verbrauch der Auflöfung ein wirklicher Verluſt wäre, um fo 
mehr, da man von diefen Stellen die Kupfer-Rinde wieder weg 
feilen oder ablöfen mußte. Es ift daher nörhig alle Flächen, die 
nicht Fopirt werden follen, gegen das Kupfer durch einen Nicht: 
leiter ber Eleftrizität zu fchügen und fie zu bededen. Hiezu 
Pönnte fallt jeder Firnig gebraucht werden, am bequemften aber 
gelbed Wachs, dem man etwa Y,, Unſchlitt und fo viel Kienruß 
zuſetzt, daß die Maife fich fchwarz ſarbt. Man wendet fie.im 
geſchmolzenen, alfo flüjfigen Zuftande an, und flreicht fie mittelſt 
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eines Haarpinſels auf alle jene Stellen, welche man gegen das 
Anſetzen des Kupfers ſchützen will. Die ſchwarze Farbe der 
Miſchung laͤßt ſogleich bemerken, ob alles richtig bedeckt, oder 
wo noch ein ferneres Auftragen noͤthig if. Das Wache läßt ſich 
nach der Operation fehr leicht entweder durch Abfchmelzen oder 
durch Wafchen mit Terpenthin:Del wieder wegfchaffen. 

Der Befchreibung des Apparates find nun einige Bemerkun⸗ 
gun anzureihen: Die verdünnte Säure im inneren Gefäße wirft 
beffer, eigentlich fchneller und Tebhafter als Salzauflöfung. Weide 
aber fonfumiren das Zin?, deffen Erneuerung zeitweife nothwens 
dig wird, fo wie auch jene der Fluͤſſigkeiten ſelbſt. Die Zerftös 
rung oder Auflöfung des Zinkes erfolgt in der Säure weit eher, 
und geht auch felbft dann fort, wenn die Kette nicht gefchloffen 
ift, d. h. wenn die beiden Drähte nicht mit einander in Verbin⸗ 
dung fiehen, und alfo auch Feine Kupfer-Ablagerung ftattfindet. 
Diefer ununterbrochenen Auflöfung des Zinfes fann man durch 
vorhergehende Amalgamation deſſelben einigermaßen begegnen. 
Dieß gefchieht dadurch, daß man entweder auf deifen Oberfläche 
etwas weniged QAuedfilber bringt, und dasfelbe mit einer Haſen⸗ 
pfote einreibt und überall verbreitet, oder aber fo, daß man das 
Zintftüd in eine Schale mit verdünnter Salzfäure (zu 8 Loth 
Waſſer ungefähr '/. Loth Saͤure) Tegt, dann wieder etwas Queckſil⸗ 
ber anfgießt, und eö auf der Oberfläche mit einem Buͤſchel Werg 
verbreitet. Das Zinf erhält hierdurch einen wie Bilber glänzen» 
den Ueberzug, der aber erneuert werden muß, fobald auf ihm, 
während des Gebrauches, Quftbläschen in größerer Anzahl er: 
fheinen. Minder Geübten ift jedoch zu rathen, fich der Echwe- 
felfäure gar nicht, fondern nur einer Salzauflöfung zn bedienen, 
welche zwar gefärtigt feyn muß, aber nicht zu dem Grade, daß 
fih in ihr Kriftalle abfegen Bei der Anwendung einer Salz. 
auflöfung ift es gut, der Kupfer: Zlälfigkeit im unteren Gefäße 
einige Tropfen Schwefelfäure zuzufegen. 

Da die Ablagerung des Kupfers offenbar anf Koften der 
Kupfervitriolsföfung im großen Behältniffe gefchieht, fo m ıB diefe, 
fo lange die Operation währt, fidy ändern, uud ihr Behalt ſich 
vermindern. Dieß hätte auf den Bang der Arbeit einen höchſt 
nacdhtheiligen Einfluß, dem man dadurch begegnet, daB man in 
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dieſes Gefäß ganze Kriftalle des Kupfervitriold bringe, welche 
in dem Maße, wiedie Fluͤſſigkeit durch Ausfcheidung des Kupfers 
fhwäder wird, fich auflöfen und ihr wieder den gehörigen Grad 
der Sättigung geben follen. Diefe Kriftalle legt man, befonders 
bei Meineren Apparaten, unmittelbar auf den Boden des Ger 
faͤßes, bei größeren hängt man fie hinein, entweder in einem 
Saͤckchen aus reiner, nicht dichter Leinwand, oder mittelft einer 
eigenen Vorrichtung, wovon einige Beifpiele fpäter vorfommen. 
Ferner iſt es vorſichtig, aufden Boden des Gefaͤßes einige Stüde 
blanfed Kupferblech zu bringen, welche ebenfalls mit beitragen, 
die Auflöfung länger im Zuſtande der Konzentration zu erhalten. 
Jedoch Hat diefe Ernemeruugbart der Auflöfung durch Zufegen von 
Vitriol: Kriftallen, welche man übrigens nie unterlaffen darf, 
doch ihre Grenzen; denn bei einer Slüjfigkeit, die fchon zu zwei, 
höchftens drei Ablagerungen gebraucht it, hört man ınit dem Hin: 
jufügen der Kriftalle auf, befeitige die nun fchon lichtblau ge: 
wordene Brühe gänzlich und erfeßt fie durch eine frifch bereitete. 
Gleiches hat noch weniger Anftaud mit der Salzlauge im klei⸗ 
neren Geſchirre, welde man, da fie viel wohlfeiler zu fliehen 
fommt, öfter wechfeln Fann. 

Die Befchaffenheis der Leitungsdrähte des Apparated (gund 
h 8ig. 29) verdient ebenfalld Beruͤckſichtigung. Ihr Material 
fol, namentlich gegen die Kupferauflöfung, möglichft indifferent 
feyn ; folche aus Eifen und Zinf daher fann man nicht brauchen, 
wohl aber aus Meiling, Zombaf oder Padfong; fupferne find 
wegen der Biegfamfeit und Gefchmeidigfeit am bequemiten. Leber 
die Dice beftehen zwar feine ganz beflimmten Regeln, doch wird 
eine zu große oder zu geringe für den Erfolg nachtheilig. Der 
Durchmeſſer follte nicht unter einer, aber auch nicht über anderts 
halb Linien betragen. 

Was den Abfland des abzuformenden Gegenſtandes von 
Boden des inneren Gefaͤßes oder der Membrane betrifft, fo kann 
aud) er fehlerhaft feyn. ALS äußerjte Grenzen Taffen fih Y, 
bis %, Zoll annehmen, die Abflufungen beftimmen fidy durch Er: 
fahrung und Beobachtung ded Ganges der Operation. Man 
muß, bejonderd Anfangs, etwa um Zeit zu fparen, fie nicht zu 
7 kefchleunigen. 
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Am zuverläßigften richtet man fich nach dem äußeren An» 
fehen des Kupfers Niederfchlages. Seine Farbe muß rofenroth 
feyn. Wenn er anfängt dunkler braunroth oder gar ſchwarz zu 
werden, fo it die Operation nicht in Ordnung, und entweder Die 
Kupferauflöfung nicht mehr gehörig gefättigt, oder zu alt und zu 
lange gebraudt. Dem eriteren hilft man durch Zufag von Kris 
fallen ab, eine fait verbrauchte Auflöfung befeitigt man gänzlich, 
Zu ſtark befchleunigte Ablagerung liefert feinen dichten, fondern 
einenfhwammigen, faftfpröden Niederſchlag. Man verzögert die 
Abfcheidung dadurch, daß man das Original weiter von der Blafe 
entfernt, welches beim Apparate Fig. 26 durd Verlängerung 
des Drahtes g erfolgt. Es fchadet nicht, wenn der Nieder: 
flag, um ihn zu befichtigen, öfterd herauögenommen wird, vor: 
ausgefept, daß er nicht zu lange an der Luft liegen bleibt. Denu 
bierdur läuft er an, und erhält einen, wenn auch nur fehr 
dünnen Orpd:Uebergug, auf welchen zwar im Apparat das Kupfer 
fi fort ablagert, aber ſich mit dem untern nicht mehr innig ver> 
bindet, Solche Matrizen befommen in der Hitze aufgetriebene 
fleine Blafen und find zum Gebrauch völlig untauglih. Wäre 
eine Ablagerung durch längere Berührnng mit der Luft wirklich 
matt geworden, fo läßt fih der erſtbemerkten nachtheiligen Folge 
dadurch abhelfen, daß man fie mit verbünnter Schwefelfäure 
abwäfcht, und, fobald fie ihre helle Aupferfarbe wieder hat, un: 
verzüglich in den Apparat bringt, und die Operation fortfeßt. 
Bei richtigem Gange derfelben fegt fich in 24 Stunden ein Ueber» 
zug von der Dice flarfen Papiered ab. Ein Mittel, die Stärke 
dDiefer Rinde fchnell zu vermehren, welches man aber erſt anwenr 
den darf, wenn dad Original bereitö ganz, und zwar mit einer 
ziemlich dien Kupferfchichte bededt iſt, befteht darin, daß man, 
außer dem Apparate, reine, metalliich blanke Fupferne Beil» oder 
Drebfpäne aufitreut, und dann dad Ganze wieder an die vorige 
Stelle bringt. Das jegt fih neu abfcheidende Kupfer verbindet 
die Späne mit dem Vorigen, und vermehrt demnach fchnell deffen 
Dide. 

Hier mögen auch einige, die eleftrochemifchen, mithin auch 
die galvanoplaitifchen Apparate betreffende Kunflausdrüde Play 
finden. Eo heißt nämlich die ganze Zufammenftellung oder Ver⸗ 
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bindung durch die Draͤhte, die beide eigentlich nur als einer zu 
betrachten ſind, und als ſolcher wirken, die Kette, im letzteren 
Falle, der Verbindung naͤmlich, geſchloſſene Kette; das 
Ende mit dem Zinf der pofitive oder Zinfpol, neuerlich 
auch die Anode; dad andere Ende aber, negativer oder 
Aupfer:Pol oder die Kathode. Man führt diefe Mamen 
an, weil fie in phyſikaliſchen und chemifchen Werfen häufig, mit- 
unter auch ohne, oder doch nicht mit hinreichend deutlicher Er: 
Märung vorzufommen pflegen. 

Der Apparat Fig. 22 Grundriß, Fig. 28 Längen: Durd)- 
ſchnitt, ift in der Hauptfache fo, wie er bei den Schriftgießern 
in Wien gebraucht wird, und, auch der Größe nach, jedem ge: 
wöhnlichen dDießfälligen Bedürfnifle genügend. Die gläferne Wanne 
A wird ungefähr bis zur Linie aß mit Kupfer: Vitriol-Auflöfung 
gefüllt, das ovale Pupferne Gefäß b am Boden und an der gan- 
gen Wand mit feinen Löchern verfehen, enthält die, zur allmäh- 
ligen Auflöfung und Verflärfung der durch die Ablagerung ges 
ſchwaͤchten Fluͤſſigkeit in A nöthigen Ariftalle. Ein an der Rüd: 
feite fefter, bei 12 zur Handhabung des Ganzen gerollter Kupfer: 
ftreifen hält es an feiner Stelle, und zwar fo, daß b mit feinem 
andern Theile der Vorrichtung in Berührung kommt. Die Ari. 
falle dürfen nicht zerftoßen werden, und überhaupt Feine fo 
Heinen Stückchen ſich darunter befinden, daß fie durch die Löcher 
des Gefaͤßes durchfallen, und Unordnung im Gange des elektro: 
hemifchen Prozeſſes veranlaffen Fönnten. Die Kupferplatte K 
ruht auf dem Boden der Wanne mittelft ihren an den Eden der 
erſteren eingenieteten vier Füßen, von denen nur in Fig. 28 zwei, 
4 und 5, fihtbar feynfönnen. Die Platte K darf nicht zu dünn 
feyn, damit fie, auch mit einer größern Anzahl abzuformender 
Typen belaftet, fich nicht fenft oder biegt. Won der Mitte der 
einen fchmalen Seite erhebt ſich der Leitungsdraht, 7; unten 
rechtwinklig abgefrüpft, ijt er mit diefem Abbug an K entweder 
feftgenietet, oder angelöthet, eines oder das andere unter Vor: 
ausfegung vollkommner Berührung metallifcher Flaͤchen. In 
diefer Wanne befindet fih nun, überall frei, und nur mit den 
Armen auf ihrem oberflen Rande rubend, das zweite Gefäß B, 
melde bis ungefähr 3y Fig. 28 mit Balzauflöfung gefüllt, 
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die dicke Zinfplatte Z enthält. In diefe ift, fogleich beim Bie- 
fen, das untere abgebogene Ende dee (kupfernien) Leitungsdrah⸗ 
tes, 6, angebracht, 6 und 7 aber find durch das ſchon befehriebene 
Zwifchenftud 8 mit einander verbunden. 

Das fleinere Gefäß B ift von Holz und verlangt eine noch 
etwas nähere Betrachtung. Man hinimt am beften foldyed mit 
etwas ftarfen Poren, wie etwa eine geringe Gattung Mahagoni 
oder auch das befannte Zuderfiftenholz. Die vier Stüde oder 
Wände werden durch Zinfen recht fleißig sufammengefügt,, um 
ein oben und unten offenes Käftchen zu bilden ; die vier dußern 
Kanten find nach unten gebrochen und etwas abgerundet. ig. 24 
ftellt e& von einer langen, Fig. 24 einer ſchmalen @eite vor, 
fammt den Armen m, n, von denen wieder einer Figur 26 inder 
Kanten: und Slächenanficht erfcheint. Leder Arm bat zunächſt 
am Käftchen einen flachen abgefeßten Zapfen, die langen Wände 
des Käftchens aber eine an der Außenflähe angebrachte nicht 
durchgehende Vertiefung zum Einſtecken des Abſatzes. Der ganze 
Arm Hält nicht bloß vermöge dieſes feſten Einpaſſens, ſondern 
vorzüglich durch zwei in Fig. 26 angedeutete, am beſten meſſin⸗ 
gene Schrauben, deren Köpfe, tief verfenft, inwendig an B 
fi befinden. Die Fleinen Kreife oben an B, lg. 28, bezeichnen 
die Stellen, wo die Köpfe fich befinden ; man fann fie felbft nicht 
fehen, weil fie, wie gefagt, in Holz liegen; jene Kreife find nur 
die, jebt mit fettem oder Slaferfitt ganz ausgefüllten Oeffnun⸗ 
gen zur Anbringung der Schrauben. Das hölzerne Käftchen muß 
ferner gegen die Einwirfung der beiden Slüffigfeiten gefhügt und 
vollfommen dicht gemacht werden. Gewoͤhliche Firniſſe leiften 
dieß nicht, felbft die Auflöfung des fonft fehr feſten Echell-Lade 
und noch mehr aufgelöftes Siegellad halten auf die Dauer nicht 
aus. Nach meinen Erfahrungen gibt folgende Behandlung noch 
das befte Reſultat. Das Holz; wird nämlich überall zuerft mit 
heißem Leinöl mehrmals eingelaffen, dann aber, nach einigen 
Zagen, ebenfalld wenigftens dreimal mit gutem Reinölfirniß übers 
ftrihen. Laͤßt man legterem Zeit völlig zu trodnen, wozu freilich 
8 biß 12 Tage gehören: fo erhält man einen fehr dauerhaften, 
fat unveränderlichen Ueberzug, der ganz zulegt, wenn man will, 
noch einen gegen die Blüffigfeiten indifferenten Delfarben: Aurich 
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(am beften Beinſchwarz) geben kann. Poroͤſes Holz zum Kaͤſt⸗ 
chen wurde gewählt, damit die erften Lagen beffer iu’d innere 
eindringen. | 

Das Zinkſtück Z, Fig. 22, 28, hat zur Unterlage drei, 
allenfaUs auch nur zwei Glasſtaͤbchen, 1, 2, 3, welche fchon 
vor dem Zufammenfügen der Wände mit ihren Enden in bie 
vorbereiteten, nicht nach außen durchgehenden Löcher fo einge 
paßt und mit fettem Kitt befeftigt werden , wie die Punftirung 
in B, Big. 32 andeutet. Statt der zerbrechlichen Staͤbchen (oder 
Köhrchen) von Glas habe ich Stüde von ſpaniſchem Rohr (Stuhl: 
rohr) angewendet. Es muß die dußere harte Rinde behalten, 
und wird ſelbſt im Innern für die in B befindliche Flüſſigkeit 
unempfindlich, wenn man die gerad abgefchnittenen Enden mit 
einem dünnflüffigen (Terpenthinöl:) Firniß fo lange benegt bis 
derfelbe am anderen Ende durchdringt, was bei der röhrenför- 
migen Textur diefed Gewächles bald gefchieht. 

Die Membraner, Fig. 28, 24, 25, hier Kalbs-Pergament, 
wird ein paar Zage in Wailer eingeweicht und dann, ald Boden 
ftraff an» und über die zu diefem Behufe abgerundeten Holz: 
Panten gezogen. Diefe Ränder befeſtigt man zuerſt mit eini« 
gen Stiften von Meffing, denn Eifen muß man an allen diefen 
Vorrichtungen möglichfl vermeiden. Zur noch fiherern Verwah⸗ 
rung des Bodens werden vier dünne Holzleiiten IL—14, Fig. 22 
bis 25 angebracht, und ebenfalld durch Meflingftifte, oder kleine 
Schrauben aus demjelben Material an B feitgemacht. Die Holz: 
leiften müſſen eben fo getränft und behandelt werden, wie die 
vier Wände; die lebten Anftriche haben ſich auf den unterhalb 
der Leiften befindlichen Theil der Membrane zu erfiredken. 

Bei diefem Apparate bat zwar die Platte K fammt den 
darauf befindlichen Typen eine weit ficherere Stellung als beim 
vorigen, wo Zinf und abzuformende Gegenftände bloß aufgehängt 
find. Dagegen ift eine Aenderung bezüglich auf den Abfland 
der Membrane ein wenig umfländliher. Um legtere in weitere 
Entfernung von K, ig. 23 zu bringen, legt man unter die 
Arme am an ihnen mie Stiften zu befeitigende Brettchen von 
binreihender Die. Vermindern läßt ſich aber der Abitand 
gwifchen r und der PlatteK dadurch, daß man fie auf eine ganze 
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Zafel oder auf Streifen oder Stüde von Spiegelglas, zur Noth 
auch felbft Holz ftelt, undfo die gewünfchte Abänderung bewerk⸗ 
fteligt, wobei aber auch der Leitungsdraht, 7, Big. 23 einer 
etwas abgeänderten Biegung bedarf. Diefer Anftände ungeach⸗ 
tet, verdient der Apparat fonft jede Anempfehlung, und wir 
werden auf ihn wieder zurüdfommen. | 
Sig. 19 iſt die obere, Fig. 20 die Seitens Anficht eine 
abermals kleinen Apparates nah A. Lipowiä*). Daß Äußere 
Glasgefäß B, fo wie das innere n haben glatt abgefchliffene 
Ränder ; das leptere, den untern Rand etwas weniges ausgebos 
gen, um die Membrane leichter und ficherer bei r feitbinden zu 
können. Das Zintflüd, fo wie der abzuformende Segenftand, - 
find wieder in den Flüſſigkeiten an den. Drähten s und u ſchwe⸗ 
bend und liegen auf deren zu Schlingen bei s’ und u’ gebogenen, 
Enden. An den Reifen 4 von verzinntem Eiſenblech, der gut an. 
das Glas n fließt und an daöfelbe feflgefitter ik, find die 
Blechſtreifen 1, 2, 8 feftgelöthet oder genietet, welde ſonach 
dad Glas n tragen und auf dem Rande von B liegend, eo 
ſchwebend erhalten. Diefe Theile find mit in Weingeiſt aufge: . 
löſtem Siegellack geſtrnißt. Charafteriftifh für den Apparat ift 
das dreifeitig ausgefchweifte Bret Aauf dem obern Rande von n.. 
Drei Big. 19 punftirt angegebene hölzerne Stifte, wie 6,%ig.20, 
hindern das Verſchieben des Bretted. In feiner Mitte ift eine 
Vertiefung audgedreht, welche eine Magnetnadel, 7, mit dem 
gewöhnlichen in Grade getheilten Kreis, und durch ein Glas 
gefhügt, enthält. Neben diefem Gehäufe befinden fih zwei 
ſenkrecht gebohrte, größere Löcher, und von einem zum andern, 
folglich in den Grund beider hineinreichend ein 1'/, Linie ſtarker 
Kupfers oder Meflingdraht, der alfo unter dem Gehaͤuſe oder der 
Bouſſole in der jegigen Richtung der Nadel und nahe unter 
ihr fortläuft. Um den Draht in dieſe Lage zu bringen, ift von 
10 aus, Fig. 20, ein langes Loch gebohrt, der Draht eingeftedt 


*, A, Lipomis praktiſcher Unterricht in der Galvanoplaſtik. Liſſa 
und Snefen 1842. Ein fehr fchäsbares, ald Leitfaden bei der wird 
Iihen Ausübung empfehlenswerthes Schriftchen, weldes bei der 
obigen Darſtellung gehoͤrig beruͤckſichtigt worden iſt. 
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und die Oeffnung 10 wieder mit Kitt verſtopft. Von oben gehen 
in die ſenkrechten Löcher die gehörig gebogenen Enden der Leir 
tungsdrähtes undu. Diefe fowohl, als jene des in dem Boden fle- 
denden Drahtes find angequickt, d.h. mit der Aufldfung von Quedc⸗ 
filber in &alpeterfäure beftrihen. In die gebohrten Grübchen 
fommen in jedes ein paar Tropfen Quedfilber, und fomit ent 
ſteht, fobald auch s und u an ihrem Orte ſich befinden, eine un: 
unterbrochene metallifche, unter der Nadel fortlaufende Verbin: 
dung der beiden Leitungsdrähte. 

Lange fchon, und in neuerer Zeit noch genauer, fennt man 
den Zufammenhang zwifchen den eleftrifhen und magnetifchen 
Erfheinungen, und die Wahrnehmung, daß das, was man als 
elektriſchen Strom vorzuftellen fi) pflegt, auf die Magnetnadel 
wirft und fie aus ihrer gewöhnlichen, nach den WBeltgegenden 
weifenden Stellung ablenft.e In der Eleftrochemie und Gal⸗ 
vanoplaſtik hat man diefe Eigenfhaft zur Erkennung Und zum 
Meilen der Stärke der eleftrifchen Strömung angewendet, und 
fie ift Hierzu ein, wenn auch nicht unentbehrliches, doch fehr fchäß- 
bares Mittel. Die zuletzt befchriebene Vorrichtung fommt in 
diefer Anwendung unter der Benennung Galvanometer oder 
Salvanometer:Bouffole vor. ie leiftet bei dem oben 
in Rede ftehenden Apparate Folgendes. Dan ftellt und ruͤckt ihn vor: 
erſt fo, daß, noch ehe die Leitungsdrähte mit einander durch das 
Quedfilber verbunden find, die Nadel ihre natürliche Stellung er: 
hält, und mıt den Enden genau nach Nord und Sud weifet. Der 
Apparat ſteht mithin im magnetifchen Meridian. Nun erit hängt 
man die Drähte ein. Die Nadel kommt nun, voraudgefept, daß 
Alles in Ordnung, und die hemifhe Wirkung im Gange ift, in 
Bewegung, und weicht von der erften Stellung mehr oder we: 
niger, nach der Stärfe der eleftrifchen Strömung, und zwar zu 
30 bis 40 Graden nach einer oder der andern Seite ab Diefe 
Kichtung bleibt dann auch konſtant, und man erfennt an ber 
Madel nicht nur dad Vorbandenfegn der elettrochemifcdhen Wie: 
fung überhaupt, alfo auch ob in der Zufammenftellung des Ap: 
parates feine Behler und Verſehen vorgegangen find , fondern 
auch, aus der Größe der Abweichung, die Intenfität des Stro⸗ 
med , endlich aus dem Zus ickgehen der Nadel dad Nachlaſſen, 
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und dem Stillſtande derfelben auf den natürlichen Endpunften 
das Aufhören und die aus was immer für einer Urfache eintre⸗ 
tende gaͤnzliche Unterbrechung der chemifhen Wirkung. Es 
iſt ſonach die Bouſſole ein ſehr ſchaͤtzbares Mittel zur Erkennung 
des Ganges der Operation, doch auch fein untrügliches, weil 
mitunter Schwanfungen der Nadel vorfommen, die man fidh 
nicht zu deuten vermag. 

Am Apparat, Big. 22, 23 ijt die Magnet: Nadel, 10, auf 
fehe einfache Art angebracht, nämlich der Leitungsdraht 6 felbft 
trägt die Spitze, auf welcher fie fpielt. Auch hier muß der Appa- 
rat vor der Verbindung der Drähte fo geftellt werden, daß die 
Nadel in parallele Richtung mit dem wagrechten Theile beider 
Draͤhte kommt. Nach der Verbindung, beim Eintreten der elektro⸗ 
chemiſchen Wirkung weicht ſie mehr oder weniger ab. Die Staͤrke 
des Stromes laͤßt ſich dabei freilich nicht beſtimmt beurtheilen, 
aber doch beilaͤuſig ſchaͤtzen, auch roſtet die freiſtehende Nadel 
bald, verliert ihre magnetiſche Eigenſchaft und wird unbrauchbar. 

Die Bouſſole kann auch abgeſondert für ſich neben dem 
Apparate, und nur durch die Leitungsdrähte mit ihm verbunden 
ſtehen, eine Einrichtung, die ſich meillen® bei den größern zu fins 
den pflegt. Um dieſes zu verfinnlihen, und zugleich ein Beifpiel 
eines Apparates leßterer Art zu geben, obwohl für den Gebrauch 
in Echriftgießereien der in Fig. 22, 28, auf deſſen Platte K 
eine ganze Oktav Kolumne mehr als hinreichenden Plap findet, 
faft in allen Fällen genügend ift: hat man die Fig. 21 (rechts 
in der unteren Ede der Tafel 411) beigefügt, den Grundriß 
einer, felbit mit noch vermehrten Dimenfionen audführbaren Vors 
richtung. Es ift ein hölzerner Trog mit eikem Boden und vier, 
fo dicht ald möglidy zufammengezinfien Wänden b, c, d, e, im 
Innern dur Ausgießen mit Pech, Asphalt oder Delfirniß gleich 
dem Käftchen B, Fig. 233—25 gegen die Einwirkung der Flüf: 
figteiten geſchützt. Die Höhe der vier Wände fann 8 bis 12 Zoll 
betragen. Eine fünfte oder die‘ Scheidewand nn theilt den gan- 
zen innern Raum in zwei ungleiche Hälften, die größere A für 
die AupfervitriolsRöfung, die andere, B, für die Schwefelfäure 
oder Salzlauge. Jedoch ijt nn fein ganzes Bret, fondern nur 
ein Rahmen im Falze des Xroged genau einpaflend, und mit 
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der Membrane überfpannt,, flatt deſſen man ſich auch einer duͤn⸗ 
nen Platte ans nuglafirtem Thon oder Fayence bedienen Tann. 
Alles das muß aber vollfommen dicht und wieder Rahmen felbk 
fo eingekittet ſeyn, daß eine wirfliche Abfonderung der beiden Flüſ⸗ 
figteiten flattfindet. K ift eine Kupfer-, Z die Zinfplatte, au 
beiden find unten die Leitungsdrähte m und 1 gut angeldther. 
Die Kupferplatte fann vier Füße haben, mit denen fie auf dem 
Boden des Troges fteht; auch die Zinfplatte liege nicht unmit⸗ 
telbar auf dem Boden, fondern auf Streifen oder Stücken von 
Spiegelglas. D ift das fupferne Behaͤltniß für die Vitriol:Kris 
falle, deren allmählige Auflöfung die Flüfſigkeit in A beim Fort: 
fchreiten de8 Ablagerung Prozeſſes im Zuftande der Sättigung 
erhalten fol. Boden und Seitenwände (letztere von nur gerin: 
ger, etwa 1%, Zell betragender Höhe) find mit nicht zu großen 
Löchern fiebartig durchbrochen. Das Behältnig D taucht ganı 
in die in A befindliche Flüffıgfeit ein, wird von vier Fupfernen 
Klammern, 1, 2, 3, 4 getragen, und ift auf den beiden langen 
Wänden b, d, verfdhiebbar. Unten an der Wand d, in der 
Gegend bei f und g find entweder wirkliche Hähne, oder kurje 
eingefittete, vorne mit Korfftöpfeln gefchloffene Röhren von Glab, 
Blei oder Kupfer angebracht, mittelft welcher man die Fluͤſſig⸗ 
keiten in A oder B, um fie durch frifchbereitete zu erfegen, fo 
oft als nöthig, ablaffen kann. Die von den Platten K uud Z 
aufwaͤrts gehenden Leitungsdrähte find fo nach außen gebogen, 
daß fie die Wand b nicht berühren; fie werden dann mittelit 
ihrer angequidten Enden mit der naͤchſt dem Troge flehenden 
Bouffole, a, n, r, in Werbindung gebracht, wodurch die 
galvanifche Kette ſich fchließt. Nutzen und Gebrauch der Bouf: 
fole find ſchon aus dem Vorhergehenden befannt. Da die Ein 
richtung der von mir felbft fonftruirten a, r, n, aus Fig. 21 ſchon 
deö Meinen Maßftabes wegen, nicht völlig deutlich gemacht wer: 
den fann, fo find zu ihrer Erflärung noch die größeren Abbildun: 
gen, Big. 8 bis 15 beigebracht worden. Sig. 8 ift der Grundriß, 
Big. 9 der Aufriß der ganzen Vorrichtung. Der cylindrifche 
Fuß a ſammt dem fäulenartigen Schaft, b, und dem Kapital c 
find von Holz und aus einem Stüd. Die punftirt angegebene 
dHlung f mit dem Reifen d enthakten einen Bleikoͤrper, der 
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wegen des letzteren nicht herausfallen ann, und durch feine Schwere 
dem Ganzen, ohne weitere Befeftigung, überall einem feften 
Stand fihert. Auf c wird dad, Fig. 11 für ſich allein in der 
Anfiht von oben dargeftellte, eigenthümlich geftaltete dicke Bret⸗ 
hen n befefligt, und zwar mit vier meflingenen Schrauben, für 
welche man die Deffnungen in Fig. 11 al& doppelte Kreife, 
Sig. 9 aber zwei derfelben innerhalb n und o punktirt, fieht, und 
in legterer Sigur zugleich bemerft, daß die Köpfe tief unter der 
Oberfläche, von n liegen. In den über den Kreidumfang des 
Brektes hinaustretenden Vorſprüngen befinden ſich die trichter« 
ähnlihen Höhlungen mit flachem Boden, 5, 6, Fig. 8 und 11, 
welche ein oben offener Kanal, 7, 8, 9, Fig. 11 mit einander 
verbindet. Da aber ferner dad Brett noch eine andere, kreioför⸗ 
mig eingedrehte Nuth, 3, 4, Fig. 21 hat, fo find in diefe, wo 
der Kanal fie durchkreuzt, zu beiden Seiten defjelben feiner Breite 
gleichfommende, nur in Fig. 11 fihtbare Holzſtückchen eingeleimt, 
wodurd 5, 7, 8, 9, 6 eine einzige zufammenhängende Vertie⸗ 
fung bilden, und der Kanal von der Nuth 8 und 4 gang abge⸗ 
fhloffen und getrennt wird. Die Zrichterhöhlungen fammt dem 
Kanal find in Big 9 punftirt angegeben. Sie werden zum Se 
brauch mit Quedfilber gefüllt, in welches die Leitungsdraͤhte bei 
m und 1 Big. 9 mit ihren Enden eintauchen, und hierdurch in uns 
unterbrochene Verbindung mit einander fonımen. Das Brett n 
fammt all feinen Vertiefungen ift mehrmal mit einer Auflöfung 
von Schellack in Meingeift überzogen oder eigentlich geficnißt, 
um außern Einflüffen beifer zu voiderftehen. 

In die Nuich 3, 4, paßt dad Gehäufe mit der Magnet: 
nadel. Es ift durchaus, ohne alles Meta, Papparbeit, aus 
mehrfachen feinen Kartenpapier, mit einer Maffe aus Leim und 
Bergfreide überzogen , abgefchliffen und zulegt lakirt. Die ein- 
zelnen Theile machen die Figuren 8, 9, 10, 12 bis 15 erfichtlidh ; 
in Sig. 9 erfcheint das Gehaͤuſe von außen, eben fo, aber in der 
ganzen Möhe Big. 10. Die zwei fchmalen Reifen dienen zunaͤchſt 
als Verzierung, bis an den unteren ſteckt es in der Nuth 8, 4, 
Big. 11. Die Figuren 12—15 find Durchfchnitte nach der Rich: 
tung O, W, Fig. 8. Big. 12 zeigt dad Ganze mit Ausnahme 
der Magnetnadel ; bier it v das Glas, durch welched man, Big. 8, 
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im Innern die Gradeintheilung und die Nadel ſieht, v aber die 
Scheibe (ebenfalld Kartenpapier) mit der, auf Kreidengrund ge: 
druckten Theilung. Im Centrum derfelben flieht bei 10 mit Hilfe 
eined ſchmalen unten feftgeleimten Holzſtuͤckchens, der fpipige 
Stahlſtift aufrecht feſt, welcher die Magnetnadel auf gewöhnliche 
Art frei und leicht beweglich trägt. Fig. 18 gibt den Durd- 
ſchnitt vom äußern oder eigentlichen Gehaͤuſe allein; dabei kann 
wieder auf die beiden außen angebradhten Reifen, nebitdem aber 
noch auf den obern, nach innen vorfpringenden Rand (r Fig. 8) 
bingebeutet werden, unter welchem unmittelbar das Glas (t Fig. 12) 
liegt. In diefen äußern Reifen paffen noch zwei andere. Zus 
naͤchſt nämlich Big. 14. Er hat, der Höhe nad), im Inneren zwei 
Abfäge. Der untere, durch die gerade Linie über 10, Big. 14 unter: 
ſcheidbar, fpringt nach innen vor, und dient der Platte mit der 
Theilung (v Fig. 12) zur Auflage. Damit fich aber die Platte 
nicht heben fann, fo paßt auf ihre obere Flaͤche noch der einfache 
Neifen, Big. 15, auf welchem endlich das Glas, t Fig. 12, unter 
dem einwärtd vortretenden Reifen von Fig 12 feine fichere Lage 
findet. Dem Ausfchnitte 10, Fig. 12 und 18, und am Einfage 
Big. 14, welche geuau auf einander treffen müſſen, entſprechen 
ganz gleiche auf der gegenüber befindlichen Seite. Sie find north: 
wendig, um den untern Theil des ganz zufammengefegten Ge: 
bäufes in die Nuth 3, 4, Big. 11 einfegen zu können, welches 
wegen der Scheidung der lebtern vom Kanal 7, 8, 9 durch die 
oberwähnten Hohzftüdchen, ohne jene Ausfchnitte unthunlich 
wäre. Nach diefer Kronftuftiou laſſen fih ohne Weitläufigfeit 
alle Theile der Bouſſole fehnell auseinander nehmen und zuſam⸗ 
menfißen, ohne dabei Schraubenzieher oder fonitige Beihilfe 
nöthig zu haben. Ihr Gebrauch iſt der, wie jeder andern Gal- 
‘ danometer:Boujlole, und daher als bereits befannt. anzunehmen. 

Um fi nun eine Mare Vorftelung von der Behandlung: 
art der Drudlettern (und aller Typen, folgli auch der Ver: 
sierungen und Rignetten aus Schriftmetall und den ihm ähnli: 
hen Metallmifhungen) mahen zu fönnen, namentlich don der 
Vorbereitung zum wirflichen Kopieren in Kupfer, bedarf ed noch 
einiger Erläuterungen. Man bat dabei den Apparat ig. 22, 
233 zunaͤchſt im Auge, Die Lettern müllen wohl feit ftehen, aber 
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doch in einiger Entfernung von einander, weil man immer zur 
fpätern Herftelung der Matrize für diefe eine größere Flaͤche be⸗ 
darf, als die Oberfläche des Letternftäbchens allein geben koͤnnte. 
Dieß verfteht fich fowohl von der Rängenabmeffung oder dem 
Kegel der Lettern, als von der Breite, oder wie der Schrift» 
gießer fagt, von der Weite derBuchftaben, weldje, wie bereits 
Seite 456 bemerkt wurde, neben ſich oder zu beiden Seiten noch 
in der Matrize freien Plag haben müffen, der nicht mehr zum 
Gießraum des Inſtrumentes oder zur fertigen Letter felbft ges 
hört. Diefe Entfernung erhält man durch die befannten Aus⸗ 
fhließungen (Bd. Ill., Seite 266 u. f.) zwifchen den gals 
vanifch abzuformenden Lettern felbf. Man follte deren fo wenig 
nehmen als moͤglich, theild weil dann der zu fopierende Satz 
beffer fchließt, theils weil die Begrenzungen derfelben auch ſaͤmint⸗ 
lich auf der Kopie erfcheinen und durch Befeilen der Oberfläche 
der Matrizen erſt weggefchafft werden müflen. Berner follten 
diefe Ausfchließungen faͤmmtlich fo hoch feyn, daß nur dos Nö 
thige von den Typen felbft über fie vorftieht. Im gegenfeitigen 
Falle, da das Kupfer in alle Vertiefungen hineinwaͤchſt, muß 
man beim Abrichten der gewonnenen Kopien zu viel wegfeilen, 
‚und ed wird unndthiger Weife und mit Koftenverluft, die Kupfer 
vitriol-Cöfung verfchwendet. Da man aber Ausfchließungen von 
der erwähnten außergewöhnlichen Höhe in der Negel nicht hat: 
fo muß man fich entweder diefelben zu dieſem Behufe befonders 
gießen, oder aber die Lettern felbft durch Abhobeln der untern 
Bläche oder des Fußes (eine, wie die fpätere Folge zeigen wird, 
fehr leichte Arbeit) niedriger machen. Die Lettern find dann 
wohl freilich nicht mehr zum Drude brauchbar, allein es wurde 
fhon Seite 462 bemerft, daß überhaupt File eintreten, wo man 
die galvanoplaftifch benüßten Lettern verloren geben und auf 
opfern muß. 

Die Typen fönnen, fie müßten denn fehr groß fein, nicht 
einzeln oder ftüdweife galvanifh abgeformt werden; denn das 
Kopiren geht, um auf ihnen eine dem Zweck entfprechende kohaͤ⸗ 
rente Rupfer-Rindezu erhalten, überhaupt nur langfam, und dauert 
immer mehrere Zage. Um nicht Zeit zu verfehwenden, nimmt 


man daher eine größere Anzahl, die fich nach ihrer eignen und 
Technol. Gneptiop. VI, 9, a 
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der Groͤße des Apparates, und nach den Umſtaͤnden richtet, und 
vereinigt fie ſammt den Ausſchließungen in einen Metall: Körper, 
deilen Beftandeheile einander metallifch berühren und dem Eim 
dringen des Kupfers fo wenig ald möglich Zwifchenrdume darbie: 
ten follen. Figur 30 gibt ein Beifpiel, und zwar den Grundriß 
einer foldyen Zufammenftellung, die aber, und mit Vortheil, eine 
noch weit größere Ausdehung, und ftatt ſechs, auch z. B. für 
die Platte K Figur 28, vierzig Lettern ſammt Zugehör recht Leicht 
enthalten Pönnte. Die Annahme in Figur 30 wird jedoch zur Er- 
flärung genügen. Es follen nämlich die Buchflaben L, M, F, 
P.Q,O, einer ſchmalen Egpptienne in Kupfer fopirt werden. 
&ie find in zwei Reihen über einander geordnet, und ſchon durch 
die Ausfchließungen von einander getrennt, die Linie a b fcheidet 
die beiden, unter fich gleich hohen und breiten Reiben. Die Aus- 
fchliegungen find nach Eicerofegel gegoffen, und in der oberen 
Abrheilung mit den Zahlen von 1— 28 bezeichnet, welches in der 
unteren, als überflüflig, nicht gefchahb. Die größten Ausfchlie: 
Bungen, wie 5, 6, 8, 9, 10:c. find fogenannte Cicero⸗Konkordan⸗ 
sen ; die Pleinen müffen beigefügt werden, um aus den fämmtlichen 
Beftandtheilen einen rechtwinklich begrenzten vollen Metalltörper, 
wie ihn eben Figur 30 darftellt, zu befonmen. Namentlich find 
die langen fhmalen Audfchließungen außen neben dem P und O 
nöthig, wegen der geringeren Breite (oder in der Gewerbfprache: 
Weite) der Lettern in der untern Reihe gegen dad M der oberen. 
Wenn man fich die Ausfchliefungen wegdenft, fo wird man nun 
in der Figur SO den Umriß der ſechs Lertern bald herausfinden; 
ihre eigentlihen Bilder (dad Geſicht, die Geſicht⸗ oder 
Bildfläche nah dem Kunftausdrude) find durch die fchräge 
Schraffirung ausgezeichnet ; fie unterfcheidet die höchften Flächen 
des ganzen Metallförpers, während alles andere tiefer liegt; die 
Peine Flaͤche r ift eine, an Q fehlende Abſchraͤgung, welche noch 
tiefer vom Buchſtab nach außen geht, ald die Ausfchliegungen, 
und die dortige, an Q fcharf, oder beitimmter rechtwinklich ge: 
bliebene Kante bricht. Die Einfaffungslinien um die Bilder der 
Lettern bezeichnen die fchrägen bi8 au den Körper derfelben gehen- 
den Wände. Sie fehlen an einigen Furgen Linien der Umriffe, 
weil diefe ſenkrecht vom Letterftäbchen auffteigen. L, M, Fund P 


Galvanoplaftiſche Matrizen. 483 


werden daher in der Kupferfrufte fo feſt haften, daß fie nicht 
leicht fich von derfelben trennen laſſen, fondern herausgeſchmol⸗ 
gen werden müffen; ein Zal der oft vorfommt und bereit er⸗ 
wähnt wurde. 

Man fchlingt nun um den Metallförper außen einen Bind⸗ 
faden, zieht ihn fehr feſt an und verfnäpft ihn, damit alle ein⸗ 
zelnen Veftandtheile gut an einander fchließen. So ſetzt man das 
Sanze auf die blanfe Kupferplatte K, und überzieht fchließlich 
die äußeren Seiten fammt den noch freibleibenden lächen der . 
Platte Cauch die untern und den Leitungsdraht wenigftens fo 
weit, ald er fich in der Kupferlöfung befinden), mit dem fchon 
näher befchriebenen ſchwarzen Deckwachs. Der Kupferablages 
rungd-Progeß, fo wie die dabei zu beobachtenden Vorfichtömaß- 
regeln find aus dem oben an den paffenden Stellen Worgefom- 
menen bekannt. 

Man gewinnt hierdurch eine zufammenhängende, wenn alles 
gut gelungen ift, fompafte Lage von Kupfer, welche auf der nach 
unten gefehrten Släche den getreueften Abdrud der fämmtlichen 
Lettern und metallenen Zwifchenftüde enthält; fiehat oben ein - 
rauhes feinförniges Anfehen, und gibt den allgemeinen Umriß der 
erhöhten Lettern auf den angewendeten Typen nocd zu erfens 
nen. Der Ueberzug darf ja nicht zu dünn fein, und follte 
wenigftens bei Y%, Linie betragen. Iſt er zu ſchwach, fo fommt 
man, weil die Fläche, welche das vertiefte Abbild der Letter, 
aber auch die Berübrungslinien der Ausfchließungen enthält, 
durch Befeilen geebnet werden muß, leicht durch, der tiefe 
Theil fällt Heraus, und das Ganze geht verloren. Dieſes Ebe⸗ 
nen gefchieht aber erſt, nachdem die ganze Ablagerung in ihre 
(nah Figur 80 ſechs) XTheile an den richtigen Stellen zer- 
fägt worden ifl. Figur 81 zeigt das F in Kupfer kopirt, 
vertieft und gegen Figur 30 verkehrt, alſo vechtftehend, 
fammt den auf der Bläche wieder fichtbaren Umriſſen der 
Ausfchließungen, welde Grenzlinien, da dad Kupfer immer 
etwas in die Zwifchenräume hineinwaͤchſt, auf der Flaͤche, 
aber nicht bedeutend, nämlich nur fo tief, ald das Kupfer ein: 
dringen fonnte, erhöht ſtehen. Diefer Abſchnitt Figur 81 der 
ganzen KAupfer-Rinde, ift überdieß an allen vier Kanten ſchon 
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rechtwinkelig zugerichtet, alfo um fo viel Pleiner, ald der punk⸗ 
tirte Umriß anzeigt. 

Wer mit den Zerfchneiden diefer größeren Platten und 
der Handhabung der Metallfäge nicht gut umzugehen weiß, 
kann die Plättchen auch fogleich getrennt abgelagert und eins 
zeln durch den galvanifhen Prozeß felbft, und zwar durch mehr 
als ein Mittel erhalten. Man denfe fich deß, Figur 80, nad 
der Linie a b ein auf der Kante aufrecht und über die Lettern 
um etwa 2%, binausragender Streifen von Zafelglad, aͤhn⸗ 
lihe Fürzere aber auch zwifchen je zwei Lettern und Die zu 
ihnen gehörigen Außfchließungen eingelegt wäre, wobei leßtere 
jedoch anders, und zwar fo zu wählen find, daß fie den Um. 
riß z. B. den punftirten der Figur 31 unmittelbar umgrenzen 
und beflimmen: fo wird die Aupferablagerung durdy das Glas, 
als Nichtleiter der Elektrizität, unterbrochen, und geſchieht, ob: 
(bon gleichzeitig, in einzelnen, laͤnglich vieredigen Kruften, 
Daß dabei für genaue metallifhe Berührung zwifchen dem Buße 
der Typen und der Unterlage CK Bigur 23) geforgt werden mülle, 
verſteht fih von felbit. Statt der Slasflreifen, deren Zuredt: 
fchneiden mit dem Diamant einen Ungeübten wohl Anftand 
machen fönnte, babe ich ein anderes, noch viel leichteres Ders 
fahren gewählt, nämlich Streifen aus fogenanntem Marien: 
oder ruflifhem Glas (Frauenglas), von dem ſich dünne Blätter 
mit einer Scheere nad) Belieben zufchneiden laſſen. Endlich 
fomnıt man auch zum Zwed, wenn man die Entfernungen der 
einzelnen Qettern von einander nod) dadurch vergrößert, daß 
man mehre Ausfchliegungen von Pajfender Art zulegt, und dann 
die Umgrenzungen dur dick aufgetragene, wenigſtens eine 
Linie breite Streifen des ſchwarzen Dedwachfes beftimmt. 

Vor der Angab: der weiteren Behandlung der auf eine 
der vorher befchriebenen Methoden gewonnenen Plättchen, ift zu 
unterfuchen, wie man verfährt, um auf nicht metallifche, oder 
nicht leitende Objefte die galvanifche Kupferablagerung zu er 
zwingen. Im Allgemeinen gefhieht es dadurch, daß man folde 
Begenftände auf der abzuformenden Oberfläche und nach allen 
Erhöhungen und Vertiefungen mit einem gut leitenden, wenn 
auch fehr dünnen Weberzug verfieht. Hierzu hat man mehrere 
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Werfahrungsarten, von denen die vorzüglichften ſogleich angeger 
ben und näher beleuchtet werden follen. ' 

Am meiften intereffiren natürlich in diefer Beriehung den 
Schriftgießer die in Holz gefchnittenen Verzierungen aller Art. 
Eines der ficherftien, am leichteften anwendbares Mittel fie Teitend 
zu maden, ift Graphit oder Reißblei, welches aber von der 
reinften Sorte, am beften natürliches englifches fein muß. Es 
kann gepulvert, noch ficherer aber dann noch mit Waller ges 
fhlämmt werden, wodurch man es in feiner feinften Zerthei« 
lung zu verwenden vermag: Das Auftragen auf den Holz⸗ 
fhnitt gefhieht entweder troden oder feucht mit Hilfe eines 
Haarpinfels, einer zarten Bürfte, Baumwolle oder dergleichen. 
Man muß für die gleihförmigfte Vertheilung und Verbreitung, 
auch in alle vertieften Züge, und dafür forgen, daß alle voll: 
fommen überzogen werden, aber auch nicht ‚mehr zuruͤckbleibt, 
als eben hierzu noͤthig iſt. 

Eine andere noch leichtere Weiſe daſſelbe zu erreichen, 
von welcher zu verwundern iſt, daß noch Niemand, ſo viel 
mir bekannt, dieſelbe in Ausführung gebracht hat, beſteht darin, 
daß man die ſämmtlichen Züge, und überhaupt Alles, wo das 
Kupfer hinkommen fol, ohne Umſtaͤnde und Weitlaͤufigkeit, mit 
gut zugeſpitztem feinem und weichen Bleiſtift ſo lange nach ver⸗ 
ſchiedenen Richtungen übergeht, bis die Züge in der befannten 
Farbe ded Graphit glänzend und überall bededt erfcheinen. 
Der Holzſchnitt leidet dabei nichts, wenn der Bleiſtift recht 
weich und gut zugefpist iſt; da die Spiße bald ſich abnüßt, - 
fo muß man, befonderd für die Vertiefungen, mehrere ſchon 
zugefpißte zur Hand haben. Nah meinem Dafürhalten ift dies 
ſes Verfahren das allereinfachfte, am wenigften umftändliche, 
und überhaupt das beſte. Die Holzſchnitte leiden dabei, felbft 
an den zarteiten Zügen gar nichts, wenn nur die Bleiſtifte 
recht weich find, und man fie ohne zu ſtarkes Aufdrüden ge» 
braucht; und felbft folche Holzfchnitte, die fhon in der Druders 
preife gewefen und dadurch fett geworden find, Taffen fih noch 
ohne alle Schwierigkeit mit dem leitenden (Graphit⸗e) Weberzug 
verfehen, was auf jede andere Weife nur fehr fehwer oder gar 
nicht mehr gelingt. 
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Statt Reißblei kann, aber gewiß mit nicht ſo guter Wir⸗ 
kung, Bronze⸗Pulver gebraucht werden. Man waͤhlt hiezu die 
"feinften Sorten; aber ſelbſt dann iſt ein fo gleichfoͤrmiges Ein: 
seiben: und Dertheilen wie des Neißbleied weit fchwieriger und 
kaum möglich. 

Sehr empfohlen wird zur Herftellung des Ueberzuges das 
falpeterfaure Silber, welches aber nach dem Auftragen, erſt in 
den metallifchen oder einen ihm nahe fommenden Zuftand gebradt 
werden muß. Zu einer ſolchen Zerfegung der Gilberauflöfung 
gibt es mehrere, auf chemiſchen Gründen beruhende Diethoden, 
. welche aber nicht gleich guten Erfolg gewähren, und fo wie der 
ganze Prozeß, wenn er gelingen foll, einige chemifche Kenntniile 
“ und Uebung in der Anftellung folcher Verſuche vorausfeht. 

Zur Bereituug der Silberauflöfung gehört reines, Fupfer: 
freies Silber und reine Galpeterfäure, d. 5. wenigſtens folche, 
welche feine Salzſäure enthält. Die Auflöfung fann ohne Bei- 
hilfe der Wärme gefchehen, muß aber bie zur Sättigung fort» 
gefegt werden, fo daß noch metallifched unaufgelöftes Silber zu⸗ 
rücbleibt. Wer mit einer folhen Operation nicht umzugehen 
verſteht, thut beffer fih fogenannten Höllenftein (geſchmolzenes 
falpeterfaures Silber) zu verfchaffen, und ihn in der gehörigen 
Menge, aber reinen und deftillirten Waſſers, aufzulöfen. Auch 
diefe Loͤſung muß in nicht zu viel Waffer gefehehen, um eine ges 
fättigte , konzentrirte Fluͤſſigkeit zu erhalten. 

Bon diefer, auf ein oder die andere Art bereiteten falpe: 
terfauren Silberlöfung (man vergleiche hierüber Bd. XV. diefes 
Werkes, ©. 129 u. f.) fann zur Herftellung einer metalliſchen 
leitenden Oberfläche der Holzfchnitte verſchiedene Anwendung ge: 
macht werden. In jedem Falle aber muß man diefe Flaͤchen 
mittelit eines Haarpinſels öfters, etwa 2: bis Amal mit diefer 
Auflöfung beftreihen. Manchmal dringt fie fogleih, nament: 
ih auf Hirnholz ſchnell und tief ein, fo daß gerade auf der 
Oberfläche, wo es am noͤthigſten ift, faft nichts zuruͤckbleibt. 
Hier hilft man fich entweder durch oftmaliges Weberftreichen, 
oder aber dadurch, daß man fie mit ſehr dünner ſchwacher Leim: 
auflöfung, oder mit ächerifchem Terpenthinölleicht übergeht, oder 

yes daß man der Gilberauflöfung felbft etwas arabifches Gum mi 
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zufegt, und auf diefem Wege ihr zu ſchnelles Eindringen in die 
Poren des Holzes verhindert. Holsfchnitte, mit denen ſchon ge⸗ 


druckt worden ift, muß man vor allem durch forgfältiges Wafchen - 


mir Lauge oder mit Terpenthinöl von dem noch anhaftenden oder 
eingedrungenen Del dee Druckerſchwaͤrze zu befreien fuchen. (Beim 


Einreiben auf Reißblei iſt dieſe Vorſicht uberfläffig, denn es 


haftet ſehr gut auf einem ſolchen Grunde, ja es kann mit Del 
ſelbſt aufgetragen werden) 

Das orpdirte Silber laͤßt ſich (fo wie alle edlen Metalle) 
leiht aus feinen Auflöfungen in den metallifchen Zuftand zu⸗ 
rücbringen oder reduziren, fogar bloß durch die Einwirkung des 
Lichtes. Daher der Vorfchlag, die mit der Silberauflöfung bes 
bandelten Holzfchnitte der Sonne auszuſetzen, uud öfters fo zu 
wenden, daß alle vertieften Stellen und fchrägen Wände beleuch⸗ 
tet werden. Der Ueberzug wird hierdurch erft grau, dann dunkler 
und endlich violett:fhwarz, und in metallifches Silber verwan: 
delt. Doch geht diefer Prozeß nur Tangfam von Statten, und 
warmer Sonnenfdein fann dem Holsfchnitte nachtheilig , ja ver 
derblicy werden, wenn das Austrocdnen Zufammenziehung, Wer: 
fen oder gar Riſſe zur Folge hat. 

Mit Berüdfihtigung der leßterwähnten Gefahr und zur 
Vermeidung derfelben, geht man weit ficherer, wenn man die 
Oberfläche des mit dem falpeterfauren Silber behandelten Holz⸗ 


ſchnittes mehrmals mit verdünnter Salzfäure oder einer gefät- 


tigten Auflöfung von Kochſalz oder Salmiaf in Waffer über: 
ftreiht. Es entfteht Hierdurch falzfaures Silber, welches am 
bloßen Tageslicht, ohne die bedenfliche Inſolation, fehr bald (in 
wenigen Stunden) erft grau, dann dunkel, endlich fat ſchwarz 
ſich färbt, und durch diefe Reduktion einen gut leitenden metal- 
liſchen Ueberzug gibt. 

Als ein ſehr gutes Mittel wird die Anwendung von 
Schwefel: Wajferftoffgas (über diefes Bd. XIV. ©. 221, 222) 
gerühmt, durch welches fi dad Silber auf der Oberfläche der 
Holzſchnitte in Schwefelfilber, welches ein fehe guter Elektrizi⸗ 
tätöleiter ift, umwandelt. Zur Bereitung diefes Gaſes gebraucht 
man am beflen Schwefeleifen, welches durch Zufammenfchmelzen 
von zerfleinten eifernen Nägeln oder Blechabfchnitten mit Schwer 


- 
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fel entſteht. Man erbigt das Eifen in einem Ziegel bis nahe 
zum Weißglühen und trägt dann fo lange Schwefel ein, bis 
Alles zum dünnen gleihförmigen Fluß fommt. Die erfaltete 
Maſſe wird in Fleine Stücke zerfchlagen und dann in einem der 
beiden nachfolgenden Apparate weiter verwendet. 

Die Glasflaſche A, Big. 18, enthält bis ungefähr zur 
Linie a b verdünnte Schmwefels oder Salzfäure. Das Glasrohr 
B iſt in den Stoͤpſel dieſer Flaſche fo eingepaßt, daß beide zwar 
die Slafche verfchließen, das Rohr B aber fich fohieben und höher 
oder niedriger flellen läßt. Sein Ende taucht alfo mehr oder 
weniger in die verdünnte Säure ein, ift zwar unten auch offen, 
aber verengert fi) fo viel, daß die in B eingetragenen Stüde 
Schwefel:Eifen nicht durchfallen fönnen. In den Korf am obern 
Ende von B paßt die zweimal gebogene Blasröhre C, umd der 
körzere Schenkel derfelben auf gleiche Art in das weitere kurze 
Rohr D, von welchem endlich wieder die diinnere Röhre E aus: 
geht. D wird mit gut ausgewafchener trodener Baumwolle ge: 
fült. Aus dem Theile des Schwefel-Eiſens, auf welchen die 
Säure in A unmittelbar wirft, entbinder fich fogleic das ver: 
langte Schwefel: Wajferftoffgas, welches feinen Weg durch B, C 
und die Taummwolle in D nimmt, und an der Mündung von E 
ausſtrömt. Diefe läßt jich num leicht die Oberfläche des Holy 
ſchnittes ſo nahe bringen, daß das Gas feine. gehörige Wirkung 
ehut, was in kurzer Zeit gefchieht. Ein tieferes Eintauchen von 
B in die Säure befchleunigt die Gasentbindung , weil dann ein 
größerer Antheil SchwefelsEifen mit der Säure in Berührung 
fommt. Die Baumwolle in D ift nur vorhanden, um etwa 
übertretende Dämpfe oder Slüffigfeit aufzunehmen und von ber 
Möhre E zurüdzubalten, daher fann D bei nur einigermaßen 
vorfihtiger Leitung des Prozeifes auch wohl ganz wegbleiben.- 
C und E maden dann nur ein zufammenhängendes Stuͤck aus. 

Das Glasgefäß, A, Big. 17, der andern Gasentbin: 
dungd: Vorrichtung hat für die obere Deffnung den nicht ftreng 
pafjenden meffingenen Dedel f, an deifen innere Bläche das klei— 
nere unten offene Gefäß B mitteljt des engeren Halſes und eines 
niedrigen Ringes feftgefittet if. Ebenfalls von f ausgehend, 
hängt an dem freien hafenförmigen Ende des flarfen Drahtes 
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e eine feichte bleierne Schale c mittelft eines ebenfalls bleiernen 
Streifens oder Banded. In die Schale fommen Stücke Schwer: 
fel:Eifen , nebft einem Stückchen Zinf. Der Dedel f, fo wie 
der Träger e iind gut gefirnißt. Erſterer hat in der Mitte ein 
offenes Loch, von dem außen ein kurzes meffingenes Rohr mit 
dem Hahn g ausgeht. Am obern Ende des Rohres ift der 
Schlauh h aus Kautfhuf, an ihn wieder das Mundſtuͤck d feft 
angebunden. Die Linie a b bezeichnet den Stand der verdünn: 
ten Schwefelfäure in A. Vorausgeſetzt, daß der Hahn g ge: 
fohloffen war, bat beim Auffegen des Dedeld mit dem daran 
befindlichen Gefäß B dieſes die Klüffigfeit in A verdrängt und 
zu bem erftbezeichneten &tand a b gebradht. B ift taher ges 
genwärtig leer. Durch Deffnen des Hahnes aber fleigt die Eure 
auch in dad Gefäß B, erreicht die Schale, füllt fie an oder reicht 
auch wohl über diefelbe, wornach die Gasentbindung vor ſich 
geht. Man fchließt nun den Hahn wieder, und läßt Zeit, bis 
B fi mit Gas gefüllt, die Säure wieder verdrängt und zur 
vorigen Höhe gebracht hat. Beim Wiedereröffnen des. Hahnes 
entweicht da8 Gas vermöge des Drudes der Flüffigkeit in A, 
durh die Mündung bei d und fann mit Hilfe des biegfamen 
Schlauches h nach Belieben und mit Bequemlichfeit auf alle 
Stellen des Holjfchnittes geleitet werden. Man hat bei dieler 
Vorrichtung die Wirfung des Gaſes noch viel beifer in feiner 
Gewalt, als bei der vorigen. 

Phosphor: Waflerftoffgad auf eine mit Silberauflöfung ims 
prägnirte Holzfläche geleitet, bringt einen Ueberzug von Phos— 
phorfilber hervor, der mit dem Schwefelſilber gleiche Leitungs⸗ 
fähigfeit für die Elektrizität bat. Man bereitet jenes Gas in 
einem kleinen Glaskolben, der einige Stückchen Aetzkali und 
. Phosphor nebit flarfem Weingeift enthält, und vorfichtig über 
einer Weingeiftflamme erwärmt wird. In die Mündung des 
Kolbens ift ein Kork mit einem Glasrohr eingefegt, durch wel: 
ches das Gas entweicht und an den gehörigen Ort geleitet wer: 
den fann. 

Bei der Leichtigkeit, mit welcher die &Silberauflöfung fich 
jerfept, Tiefen fich noch mehrere Mittel angeben, den Anſtrich 
auf Molzfchnitten Leitend zu machen. So wird das Auftragen 
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einer Aufloͤſung von friſchbereiteter Schwefelleber in Waſſer auf 
einen gut impraͤgnirten Holzſchnitt die beabſichtigte Wirkung her: 
vorbringen. Ein folcher Ueberzug, der anfangs nur braum ifl, 
wird beffer und fehr dunkel, wenn man ihn, etwa einen ag, 
dem Lichte audfept. 

Die Ablagerung des Kupfers auf einen Holzſchnitt, deffen 
Oberfläche durch eine der befchriebenenen Verfahrungsweifen lei⸗ 
tend geworden ift, bat nunmehr feine Schwierigfeit mehr, nur 
ift nochmals darauf zu erinnern, daß Holzfchnitte mit fehr fleil 
auffleigenden oder gar einwaͤrts⸗ oder unterfchnittenen Zügen 
zum galvanoplaftifchen Abformen deßwegen nicht ſich eignen, weil 
derlei Stellen mit Kupfer unterwachfen und aus Iehterm nicht 
mehr losgehen, man müßte denn den Holzſchnitt durch ſtarke Er⸗ 
hitzung verfohlen oder herausbrennen, mithin zerflören wollen. 
Benn nicht unmittelbar durch genaue Beſichtigung, überzeugt 
man ſich von der Befchaffenheit des Holzfchnittes in dieſer Be⸗ 
ziehung durch Abflatfchen in einer fehr Teichtflüffigen Metall⸗ 
mifhung (Bd. I. S. 59); gebt er freiwillig nicht wieder 
108, fo ift er doch nicht verloren, weil man die Legirung durd 
mäßige Erhitzung (jene des fiedenden Waſſers) wieder wegfdaf: 
fen fann. Geht er aber, ohne Gewalt anzuwenden, los, fo 
eignet er fih vollfommen als galvanoplaftifched Original. Dasfelbe 
gilt von allen in Formen gegoffenen, oder durch Preifen und Prä: 
gen erhaltenen Verzierungen in eben demfelben Grade. 

Die weitere Behandlung der Holzfchnitte im galvanoplafli- 
fhen Apparate hat wenig Befonderes. Sie werden fo wie Me: 
tallförper auf die oft erwähnte Kupferplatte K, Figur 28, ges 
ftellt, müffen aber auf ihr, damit fie beim Eintauchen in die 
Kupfervitriol:Löfung ſich nicht heben, befeftigt werden, entweder 
mit Siegellad oder auch mit dem öfters erwähnten ſchwarzen 
Wachs, welches auch zum Weberziehen der Seitenwände, damit 
dafelbft die Kupferlöfung nicht unnöthiger Weife eindringt, feinen 
Dienft Teiftet. Ein tieferes Eindringen der Kupferflüffigfeit in 
die Holzſtoͤckchen von oben ift nicht zu beforgen, weil demfelben 
die Rupferablagerung felbft fchnell die Gränze ſezt. Nie aber 
ift zu vergeffen, daß man die Unterlage K in metallifche Verbin⸗ 
dung mit dem ſchon metallifirten Ueberzug der oberen Fläche 
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des Holzfchnittes bringt. Dieß gefchieht durch angelegte Strei⸗ 
fen von Kupfer oder Blei, oder durch Drähte, deren Enden aber 
jedenfalls fowohl eine blanfe Stelle der Unterlag- Platte, als auch - 
der metallifch gemachten Holzfchnitt» Oberfläche vollfommen bes 
rühren müffen. Ohne diefe Vorfiht mißlingt der Ablagerungs- 
prozeß gänzlich. | 

Mit Ablagerungen auf audere Materialien ald Metall und 
Holz dürfte der Schriftgießer nur felten zu thun haben. Doch 
it auch Diefe, 5.8. auf Gypo, Wachs, Schwefel, Stearinfäure 
u. f. w. möglich, fobald diefe Stoffe eine leitende Oberfläche er: 
halten. Zu diefem Ende läßt ſich Neißblei fat allen noch vor 
dem Gießen zufeßen, wie ich e6 bei Wachs, Schwefel und Gyps 
felbft bereitö verfucht Habe. ine weitere Ausführung diefed Ge⸗ 
genftandes gehört jedoch nicht mehr hierher. 

Weitere Belehrung über Salvanoplaftit, auch über den 
theoretifchen Theil derfelben, findet man in den unten angeführ: 
ten Werfen”). — 

Der Ablagerungen auf die Typen wurde im Vorigen meh: 
rere Male mit der Bezeichnung »Plättchen« gedacht ; fie find auch 
wirflich nicht6 ander ald mehr oder weniger dünne Schichten 
oder Kruften, und daher mit den angeführten Abbildungen von 
Matrizen verglichen, noch Feine ſolchen, fondern haben zum 
wirflihen Gebrauch bei weitem nicht die erforderliche Dice 
oder Stärke. Es ift wohl nach einiger Ueberlegung bald Mar, 
daß man fie ſogleich aus dem Aparat fommend, mit diefer wir: 
lich erhalten Pönnte, wenn man die Kupfer-Ablagerung fo lange 
fortfegte, daB fie did genug audfiele, folglich nach der Bearbei⸗ 
tung Matrizen aus maſſivem Kupfer gäbe. Mit Ausnahme der 
Matrizen für die fleiniten Kegel etwa, ift dieſes Verfahren jedoch 
unausführbar wegen des großen Zeitverluftes und des Aufwans 
des an Kupfervitriol, wodurch ed viel zu hoch zu ſtehen kaͤme. Aehn⸗ 
licheö gilt, wenn ſchon im minderen Grade, von einer anderen. 
— — — — — — — 

*, 9 Jakobi. Die Galvanoplaſtik. St. Petersburg 1840. 
Chr. Heine Schmidt. Die Galvanoplaſtik. Weimar 1843. 
Chriſt. Seine. Schmidt. Handbuh der Galvanoplaftik. 

Quedlinburg und Leipzig 1847. Ä 
M.Becquerel. Elemente der Elektro Chemie. Erfurt 1848. 
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Methode, nach welcher man, ebenfalls noch im Apparate, auf die 
abgelagerten Plaͤttchen, welche aber durch hohe Wände von Glas⸗ 
ftreifen oder Fraueneis (nad Seite 484) von einander geſchie⸗ 
den feyn müſſen, gehörig zugerichtete Kapferitreifen bringt, und 
fie Durch fortgefeßtes Kupfer - Ablagern unter: und mic dem Plätt: 
hen zuſammenwachſen läßt. Allein faft immer bleiben zwifchen 
beiden hohle, befonders in der Mitte unausgefüllte Stellen, ftatt 
daß ein wirklich mafliver Kupferförper entfliehen follte, überdieß 
bleibt auch aus andern Gründen der ganze Vorgang immer miß- 
lih. Es erübrigt Daher nur, den, vorläufig an den Rändern 
abgerichteten Plättchen durch Anbringung von geeignetem Metall 
auf ihrer Hinterfeite, die für wirkliche Matrizen nöthige Dide 
"zu geben, wozu mehrere nun mitzutheilende Verfahrungsarten 
bisher befannt find. Die üblichſte und am leicdhteften ausführ: 
bare befteht im Aufgießen von Zinf oder Schriftmetall; letzteres 
ift weniger auzurathen, theild weil es, weicher als Zinf, ſich frü- 
ber abnützt, theil® weil es feiner Leichtflüffigfeit wegen, beim 
Gebrauch der Matrizen im Gießinftrument, wenn fie, was frei« 
lich nicht feyn follte, fehr heiß werden, zum Schmelzen fommt. 
Die fämmtlichen,, wie gefagt an den Rändern rechtwinflig 
abgerichteten Plättchen, bedürfen auf ihrer Hinterfeite (der rau: 
ben im galvanifchen Aparate nach oben gekehrt gewefenen) einer 
Vorbereitung, weil fonit das aufzugießende Metall aufderfelben 
nicht fiher haftet. Sie werden nämlich dafelbjt mit einer Auflö- 
fung von Zinf in Salzſaͤure beitrihen und dann (wie die Schrift: 
gießer fich ausdrücken) verzinnt Man bereitet fi eine Zus 
fammenfeguug aus gleichen Theilen Zinn und Blei (Schnels 
loth, Bd. IX. 8. 445), gießt fie in dünne Streifen, um von 
ihnen Fleine Stückchen abbrechen oder abfchneiden zu fönnen, wo- 
von auf die Hinterfeite jedes Kupferplättchens eines gelegt wird. 
Man bringt fie fehr einfah dadurh zum Schmelzen, entweder 
daß fich die Kupferplättchen auf einer heißen Eifenplatte befin: 
den, oder, wenn man die Lothſtückchen mit einem gehörig erhiß: 
ten, breiten Loͤthkolben, der nicht verzinnt zu feyn braucht, bloß 
‚berührt. Die KRupferplättchen überziehen fih in einem fo wie 
im andern Falle auf der Hinter (ietzt nach oben gefehrten) Seite 
t einer dünnen, fehr feft anhaftenden Lage des Lothes. 


Sn 
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Um das Aufgießen mit Zinf oder Schriftmetall richtig zu 
verftehen, muß vorher erinnert werden, daß in Beziehung auf 
die Kupferlage an der fertigen Matrize dreierlei Arten von 
Plaͤttchen vorkommen: namlich foldhe, weldye die Matrizen: 
Oberfläche ganz bedecken, wie Sigur 31, oder in der Seitenan⸗ 
fiht Figir 82 einer volendeten Matrize, wo der ſchmale Strei⸗ 
fen und die Punftirung naͤchſt ihm das Kupfer bezeichnei ; ferner 
folhe, wie Figur 34, wo das Kupfer wohl die ganze Breite 
der Matrize überdedt, aber nicht bi® an das hintere Ende, fon» 
dern nur bis c c reicht; endlich foldhe, wo das Plättchen, nad 
Figur 38, nur flein, felbit auf der oberen Släache, rund herum 
vom aufgegoſſenen Metall umgeben iſt. Die erfle Art kommt 
vorzugsweife bei den Matrizen großer Schriften vor, die andern 
beiden eignen fich für die Heineren beffer, welche zunaͤchſt am Hinter: 
Ende, oben und unten einefchräg eingefeilte ſtarke Ker be haben 
müjfen, deren die großen nicht bedürfen. Man beobachtet Die Vor: 
fiht, das Kupfer nur bi6 zum Anfange der Kerbe gehen zu lafı 
fen, weil fonft doch, fowohl beim Einfeilen, als beim wirfli: 
hen Gebrauch der Matrize im Gießinftrument, manchnal das 
Kupfer, namentlich auf dem fehmalen hintern Abfap losſpringt, 
oder durch die Hitze fih ablöfet. Die Art beim galvanoplaftifchen 
Prozeß fih die Plättchen von diefen verfchiedenen Dimenfionen 
mit zwedmäß'ger Anwendung der Ausſchließungen und der Schei— 
dewände zu verfchaffen, erhellt aus den oben vorgefommenen Er: 
Örterungen. _ 

Vor dem Aufgießen muß die obere oder Gefichtöfeite der 
Plättchen bereitö, wenigftens beiläufig, mit der Zeile geebnet 
feyn, aud ift darauf Rückſicht zu nebmen, daß der Aufguß, der 
nachfolgenden genauen Zurichtung der Matrizen wegen, nad) 
der Die und der Länge etwas ftärfer ausfällt, als er zulegt bleis 
ben fol. Die nun näher anzugebende Operation gefchieht auf 
einer ebenen Eifenplatte, auf der die Plättchen einzeln mit der 
Sefichtöfeite liegen, und demnic die mit dem Loth überzogene 
nach oben fehren. — Jedes Plättchen wird für ſich behandelt 
und förmlich eingerahmt. Man bedient ſich dazu entweder eins 
zelner eiferner Leiften oder Stäbchen, nad Art der Figur 47 
oder 48 Taf. 386, wo die Leiften d, i, k, g, Figur 47, oder b, 
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d, o, a, Figur 48, die man ſich aber doppelt ſo breit, und 
von der noͤthigen Höhe denken muß, uns die Eifenftäbchen 
vorftellen follen; oder aber zweier, ebenfalls eiferner Winkel: 
ftüde, ähnlih AB Figur 49, Tafel 887, jedoch mit andern, dem 
jegigen Zwecke angemeffenen Dimenfionen. Durch beiderlei or: 
fehrungen erhält man eine Art von oben offenem Käftchen, deffen 
vier Wände die Stäbchen oder Winkel, den Boden aber die Eifen- 
platte bilden, welche für fie und das Rupferplättchen die gemein- 
fhaftliche Unterlage abgibt. Plättchen, welche fo groß find, daß 
fie die ganze Oberfläche der fünftigen Matrige bedecken, beruͤh⸗ 
ren mit ihren Kanten unmittelbar die vier inneren Wände der 
Stäbchen oder der zwei Winkel; kleinere müffen in den hohlen 
Raum möglichit genau fo gelegt werden, wie fie nad dem Auf- 
gießen im Metall bleiben follen. Zum Aufgießen muß das Zinf 
im völligen Fluß befindlih, Schriftmetall aber, wenn man ja 
ſolches nehmen will, ſtark erhißt feyn. Damit das Plaͤttchen, 
während man das Metall eingießt, fich nicht hebt oder Durch Ver⸗ 
fhieben feine Stelle ändert, Hält man es mittelft eines eifernen 
Stifted fo lange nieder, bis es ganz mit Metall bedeckt und um- 
flofjen ift, worauf man den Stift wieder befeitigt und den Raum 
vollends anfüllt. 

Ein anderer Weg, den Kupferplättchen die zur wirklichen 
Matrize erforderliche Höhe oder Dice zu geben, Hefteht darin, 
daß man das noch Fehlende, als vorher gehörig zugerichtete 
Stäbchen oder Streifen, auf deren untere Fläche feitlöthet. Solche 
Matrizen fommen felten vor, wegen der, gegen das Aufgießen, 
viel mühefameren Herſtellung; dafür aber ſtehen fie, gut ausge⸗ 
führt, rückfichtlih der Tangen Dauer, folchen aus maffivem 
Kupfer nit nach. Die galvanifirten Plättchen haben hier bie 
ganze Droͤße der Pünftigen Matrizen» Oberfläche und befommen 
den Ueberzug mit Loth nicht; wohl aber muß ihre untere Seite rein 
metallifch feyn, und nöthigenfals mit verdünnter Salz: und 
Schwefelfäure abgebeizt werden. Die aufzulöfenden Stäbchen 
fönnen wieder aus Kupfer, oder aus Meffing, felbit aus Guß⸗ 
eifen beftehen, unter welchen man daher die Wahl bat. Jedes 
Stäbchen erhält dort, wo es vom Kupferplättchen bededit werden 

- eine gebohrte Verſenkung, in welche der erhöhte Theil -auf 
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der Hinterfeite des Plättchens eintreten und Plag finden fann. 
Zum Löthen felbft nimmt man Hartloth, aber nicht von der 
ftrengflüjligen Gattung, fondern das in Wien unter dem Namen 
Salzburger:Loth vorfommende, welches aus etwa 45 Thei: 
len Kupfer und 55 heilen Zink befleht. Rei der wirklichen 
Ausführung diefer Arbeit verfährt man im Allgemeinen und mit 
geringen Berfchiedenheiten eben fo, wie beim Löthen anderer 
Merallftüde. Das Loth wird in Pleinen Partikeln mit Borax⸗ 
pulver vermengt, naß auf die zu vereinigenden Theile aufgetra- 
gen Die Seiten fo wiedie Bildfläche der Matrize verwahrt man 
gegen das Anfchmelzen des etwa austretenden Lothes durch einen 
Ueberzug von feinem, mit Waffer aufzutragenden Lehm. Vorher 
muß noch dad Matrigenbild gegen das, bei der ziemlich ſtarken 
Erhitzung zu befürchtende Entflehen von Zunder (brauned Ku: 
pferoryd, welches fich fpäter abblättern und die Matrize ganz 
unbrauchbar machen würde) dadurch gefhügt werden: daß man 
die Vertiefung mit Kochfalz ganz ausfüllt. Die beiden Stüde 
bindet man ferner mit ausgeglühtem Eifendraht fett zufammen, 
und erhigt fie zuerft Tangfam, dann immer ftärker in Kohlenfeuer, 
bis das Loth gehörig fließt und eine Verbindung entfteht, welche 
fih nun auf feine Weife mehr trennt. Ueber das Löthen über: 
baupt, vergleiche man Bd. IX. diefes Werkes, S. 448 u. f., wo 
man Manches hierher gehörige finden wird. 

Da wir nun die Galvanoplaftif, einzelne Beziehungen aus: 
genommen, zu verlaffen im Begriffe ſtehen: fo fey es erlaubt ald 
Schlußbemerkung nody einen Umftand anzuregen, auf den zwar 
früher fchon hingedeutet wurde, und der aus dem Vorigen falt 
von felbjt erhellt, doch aber noch Erwähnung verdient. E6 war 
bisher, wenigitens ausdrüdlih, nur von galvanoplaftifchen Ko- 
pien erhöhter Züge und Verzier ungen bie Rede; diefe vertieften 
Fupfernen Kopien felbft aber, Taffen fich wieder ald Formen zur Ku⸗ 
pfersAblagerung verwenden, und man erhält in ihnen vortreffliche, 
fehr fcharfe und Dauerhafte erhöhte Lettern oder Verzierungen, welch 
zum wirflichen Abdruck geeignet, nichts zu wünfchen übrig Taflen, 
und zu feftftehenden Ueberfchriften und Wignetten bei Zeitfchriften - 
Anfündigungen u. f. w. fehr vortheilhafte Anwentung finden koͤn⸗ 
nen. Hieraus läßt fi die Möglichkeit folgern, auch ganze Ko: 
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lumnen zum Stereotypen -Drud zu verfertigen, deren am gehoͤ— 
rigen Orte gedacht werden fol. 


b) Juftiren der Matrizen. 

Die Matrizen, fie feyen nad gewöhnlicher oder aͤlterer 
Weife, oder aber nur auf galvanoplaftifhem Wege verfertigt, 
bedürfen noch einer legten Bearbeitung oder der Vollendung, 
damit fie genau in dad Gießinftrument paſſen und vollfommen 
richtig auf Die Oberfläche des gegoifenen Lettern⸗Staͤbchens fie: 
ben. Man nennt diefe Arbeit das Juſtiren der Matrizen. 
Sie läßt ſich nur in einem einzigen Sale und zwar bei galvano- 
plaftifhen Matrizen durch das fehr finnreihe Verfahren entbehr⸗ 
lich machen, welches W. Pfnor im vorigen Artifel ©. 486 
u. f. angibt, wodurch dad Juſtiren allerdings erfpare wird, wel: 
ches aber doch nur als feltene Ausnahme angefehen werden muß. 
Das Juftiren ift eine zwar mühfante, jedocdy nach dieſem angege: 
benen Zweck unentbehrliche Arbeit, welche große Sorgfalt, Auf: 
merffamfeit, richtiged Augenmaß, Geduld und Geſchicklichkeit 
vorausſetzt. Es iſt überfichtlich etwa Folgendes zu leilten. Ale 
Flächen der Matrige müffen unter genau rechten Winkeln an ein: 
ander ftoßen; alle Buchftaben und Zeichen der nämlichen Schrift 
müffen Linie halten, d. 5. wenn die Matrize in das Gießinfleu: 
ment eingefegt wird, der Höhe nad richtig gegen den hohlen 
Gießraum flehen, welches von der Entfernung ded Wildes vom 
Kopfe der Matrize oder deren vorderen Endfante abhängt; es 
müifen ferner nicht nur die zwei langen oder Seitenwände vollfom: 
men mit einander parallel feyn (was freilich ſchon aus der überall 
rechtwinfligen Geftalt der Matrize von felbft folgt), fondern es 
muß auch der Abfland des Bildes von beiden Kanten gleichviel 
betragen, oder dasſelbe in der Mitte der obern Flaͤche, nach der 
Breite gerechnet, fich befinden; endlich muß die Tiefe des Bil 
des an allen Stellen deifelben die ganz gleiche feyn, und eben fo 
wenig darf in diefer Tiefe zwifchen den einzelnen zur felben Schrift 
gehörigen Matrizen der geringite Unterfchied vorfommen, weil 
hiervon, da die Tiefe des Bildes zur ganzen Höhe der Let: 

em gehört, Abweichungen bezüglich der Tegteren bei den ver: 
iedenen Lettern ſich einfinden würden, Die wichtigften Flaͤchen 
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der Matrige, denen vorzugsweife beim Juſtiren alle Auf- 
merffamteit zuzuwenden ift, wären demnach die obere mit Ein: 
ſchluß des vertieften Wildes, die zwei Seitenwände, der Kopi 
oder die vordere kleine Flaͤche; die legterer entgegengefegte und 
die große untere haben weniger Bedeutung und geringen Ein: 
fluß auf die Hauptzwede des wirklihen Gebrauches. 

Eine genaue Befchreibung des Juſtirens nach allen Einzeln: 
heiten bat ihre Schwierigfeiten, und würde doch, da viel von 
Handgriffen, perfönlicher Gewandtheit und Umficht des Arbei- 
terd abhängt, nicht völlig genügen. Eine förmliche Anleis 
tung zum Juſtiren, deſſen glüdliche Ausführung noch übers 
dieß von manden Nebenumftänden bedingt wird, dürfte man 
bier faum erwarten, fie wäre fogar nicht einmal am rechten 
Drte. Es kommt daher zunaͤchſt und vorzüglich darauf an, die 
Hauptmomente anzugeben und deutlich zu machen, zugleih aber 
die Werkzeuge und Hilfdmittel zu befcgreiben, welche theild zur 
Ausführung diefer Arbeit unentbehrlich, theils fie beträchtlich er: 
leichtern und den günftigen Erfolg fichern. 

Bei majliven, befonders fupfernen, durch Einfchlagen von 
Stahlitempeln oder Patrizen gewonnenen Matrizen kommt es öfe 
ter vor, daß der Abfchlag unrichtig iſt, und die Buchflaben, na» 
mentlich die langen, fchief ſtehen. Durch Vefeilen der Seiten: 
flächen müßte, um den Fehler zu verbeffern, oft fo viel weggefchafft 
werden, daß die obere Bläche zu fchmal ausfiel. Dann läßt 
fi) da8 Kupfer fehr wohl⸗au den paffenden Orten aufſtauchen 
und nach ein oder der andern Seite hinüber oder hinaus treiben. 
Aehnliches Richten mit dem Hammer auf dem Amboß ift ferner 
nothwendig mit Matrizen, die fich beim Einfchlagen frumm oder 
nach einem ſchwachen Bogen gezogen haben follten. Diefe Bor: 
arbeiten (die alle im Falten Zuftande der Matrize gut ausführbar 
find) erfparen für die Folge viele Weitläufigfeiten, und machen . 
noch manche Matrize brauchbar, die man fonft ganz verwerfen 
müßte. Zum &tauchen und Treiben bedarf der Schriftgießer 
eines ftarfen Schraubftodes mittlerer Größe, der überhaupt zu 
den unentbehrlichen Nequifiten diefer Werkftätten, namentlich 
auch zum Einfpannen der Matrizen gehört, wenn fie aus dem 
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Von Feilen gebraucht man zum Zuftiren faft nur Die gewöhn: 
lichen flachen Anfapfeilen, und zwar größere von einer Länge 
von 9—12 Zoll und darüber. Sie follen, befonders für Zinf und 
weicheres Metall, feinen feinen, vielmehr einen gröberen, weiten 
und nicht fehr ſcharfen Hieb haben, weil fie ſich fonft zu bald mit 
Späneu verfiopfen. Eine größere Länge ift nöthig, weil die 
Beile nicht immer über die eingefpannte Matrize geführt wird: 
fondern beim cigenilihen Abziehen und zur Herſtellung der ges 
nau ebenen und geraden Klächen, man die Seile faft horizontal 
legt oder fefthält, die Matrige darauf bringt, und unter gehoͤ⸗ 
rigem Miederdrüden auf der gehauenen Släche bin: und herzieht; 
ein Verfahren weldyes auch bei andern feinen mechanifchen Arbei: 
ten befannt und das ficherfie Mittel ift, an Fleineren Stüden 
volllommene Ebenen zu erhalten, welches durdy Yührung der 
Geile felbft über den eingefpannten Gegenfland nie gut gelingt, 
oder doch gan; außerordentliche Uebung verlangt. 

Ueberhaupt aber reicht die Seile allein weder zur Hervorbrin: 
gung vollfommener Ebenen noch auch eines feinen geraden Striches 
auf denfelben (welcher flatt eigentlicher Politur, die man nie 
anbringt, vollfommen genügt) noch keineswegs bin. Theile 
fommen die Feilen, der baldigen Abnügung wegen, zu theuer zu 
fteben, theils wird der Strich nicht fein genug, endlich ift die 
Beilenfläche doch noch zu Flein, um dem Zwede in allen Fällen 
gu entfprechen. Daher braucht man noch hierzu die fogenannten 
Schrift-Schleifiteine, die von verfchiedener Art und Größe 
vorfommen, und deren Einführung auch in andern mechanifchen 
Werkftätten für ebene, gerade Blächen den entfchiedeniten Nugen 
gewährt, indem es Fein beileres Mittel gibt, den genannten 
Zwed zu erreichen. Diefe Steine find in der Negel quadratifcd, 
fo daß eine Seite einen, anderthalb oder zwei Fuß mißt; dod 
fommen auch folde von 1 Fuß Länge und einem halben Fuß 
Breite vor. Die Die beträgt im Verhaͤltniß zur Größe 1% 
bis zu 3 Zoll. Man gleicht ihre Oberflächen dadurch ab, daß 
man zwei aufeinander mit fcharfem Sand (ohne Waffer) fo lange 
ſchleift, biß die gehörige richtige Ebene hergeitellt ifl. Der eine 
Stein liegt dabei unbeweglich, während der andere auf ihm mad 
allen Richtungen Hin: und hergeführt wird. ine Berichtigung 
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derfelben Art wird von Zeit zu Zeit auch durch den Gebrauch 
notbwendig, weil der Stein fi) abnügt, die Oberfläche ihre gute 
Form nach und nach durch ungleiche Auswegen einzelner Stel⸗ 
len einbußt, und dann dad Verlangte nicht mehr leiſten Fönnte. 
Eine beträchtliche Dicke des Steines iſt demnach fürdiefen langen 
Gebrauch vortheilhaft. Man fchägt vorzüglich die rothen Schrift: 
fchleiffteine. Sie fcheinen aus Kiefels und Quarz: Theilen, ges 
bunden durch eifenfchüfligen Thon zu beftehen; der Bruch ift 
nicht fehr feinförnig aber durchaus gleichartig; fie haben eine ziem⸗ 
liche Härte und eine gleichförmige rötbliche Farbe. Die fchon zus 
gerichteten Steine bezieht man aus Franffurt am Main, und 
fie werden in der Gegend von Heidelberg, Darmftadt und‘ am 
Rhein gewonnen. Man bat auch graue Schriftfchleiffleine, 
fie find jedoch nicht fo beliebt, meiftend noch härter, aber eben 
deßhalb, weil fich beim Abziehen weicherer Metalle ihre Zwi: 
fhenräume leicht verftopfen, und fie dann nicht mehr gut angrei: 
fen, haben fie weniger Werth. Die Grundlage auch diefer 
grauen oder bläulichen &teine ift fo wie der vorigen, ein Kiefel: 
Sandftein, der Hauptbeftandtheil Quarzfand mit Thon gebun: 
den. Diefer Stein iſt noch weniger felten, als der vorherge- 
bende, er kommt 3. 8. felbft in der Nähe von Wien (an der fo- 
genannten Türkenſchanze) mit ſchönem Quarzfand (welcher, bei: 
läufig zu bemerken, zur Bereitung des fünftlichen Bimsſteines 
bloß durch Zufammenfchmelzen mit Bleiglätte verwendet wird), 
zugleich in bedeutenden Waffen vor. 

Diefe Steine gebraucht der Schriftgießer nicht nur wäh: 
rend und nad dem Befeilen der Matrizen, fondern auch bei der 
Verfertigung der Gießinftrumente zum Abziehen ihrer Beſtand⸗ 
theile aus Meffing, felbft Eifen und Stahl, und zum Zuricdhten 
oder Schleifen der gegoffenen Drudlettern, wo im erften Falle 
die grauen oder harten, im zweiten die rothen Steine beflere 
Wirkung thun. Won diefen Arbeiten kommt fpäter das Nöthige 
vor, wobei fih der vielfältige Nuben und der große Vortheil, 
welchen diefe Steine gewähren, noch vollends überzeugend bar 
ftelleun wird. 

Während der Arbeit ded Juſtirens felbft, muß man fich 
verfihern, daß ſi e wirtlich den richtigen Gang einnimmt, und 
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zum verlangten Ziele führt. Es ijt daher von Zeit zu Zeit nicht 
nur eine genaue Unterfuchung der Flaͤchen und Winfel, fondern 
in Beziehung auf den Stand des Matrizenbildes, ein öfteres 
Probe s Bießen von Rettern im Gießinſtrumente, für welches die 
Matrizen beſtimmt find, unerläglich nothwendig. Um den Ab: 
fland des Bildes vom Kopfende der Matrige, oder tie Entfer: 
nung zwifchen 1 und a b Kigur 45, 46, Tafel 886 zu finden, 
wendet man das Nachmeffen mit einem guten, nach einer ſchon 
fertigen Matrize geftellten Zirkel an, vollendet aber diefe Kopf: 
feite oder die durch a b begrenzte Fläche erft dann, wenn man 
fi) durch Probegüffe überzeugt hat, wie viel daſelbſt noch weg- 
zufeilen oder wegzufchleifen if. Solche Proben müffen auch die 
gleiche Entfernung des Bildes von den langen Seiten a c umd 
b d der Matrize (man vergleiche oben S. 485) gehörig nachwei⸗ 
fen. Am fchwierigften ift die richtige Tage ded Bildes auf der 
Matrizen » Oberfläche bei den fchiefliegenden oder Schreibfchriften 
zu treffen, und ein guted Augenmaß nebft oft wiederholten Probe: 
Abgüffen dabei unumgänglid nothwendig. 

Von der Richtigkeit der ebenen Flaͤchen und der rechten 
Winkel, unter denen fie an einander grenzen müffen, überzeugt 
man fich, auch fchon während der Arbeit, durch pallende Werk 
jeuge, und zwar folche, die beim Zurichten der Beftandtheile 
aller Sießinftrumente abermal als unentbehrliche Hilfsmittel er: 
feinen. Diefer letztere Umftand, und daß fie eigentlich von 
dort entnommen, bier nur faft gelegenheitlich, weil man fie fchon 
bat, auch gebraucht werden, ift der Grund, warum man fie 
jest zwar namhaft machen, aber erft fpäter ausführlicher befchreis 
ben wird, und zwar um fo mehr, da vermög ihrer Belchaffens 
heit einftweilen die bloße Hinweifung auf die Abbildungen ge- 
nügen dürfte, die Art der Verwendung, fo weit ald es hier nö: 
thig, zu verftehen. 

Zur Unterfuhung, ob die Matrizenfläcdhen ihre vollkom⸗ 
mene Ebene haben, und zur Entdedung jener fehlerhaften, hob: 
len oder zu hohen Stellen, deren Berichtigung durch Schleifen 
oder Feilen noch bevorfieht, dient ein kurzes ftählernes Lineal 
mit zugefchärfter möglichft gerader Kante, das fogenannte Bes 
ſeheblech, Zafel 892, Figur 10. Nach verfchiedenen Richtun⸗ 
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gen auf die zu beurtheilende Matrizenfläche aufgefept, und beide 
Stüde gegen das Licht gehalten, kann Feine mangelhafte Stelle 
unentdedt bleiben. | 

Zur Unterfuchung ber rechten Winkel bedient fich der 
Scriftgießer feined Kreuzmaßes, Tafel 891, Figur 25; 
ee hält es am Schenkel a während der innere Winfel bei u (oder 
der gegenüber befindliche) an die Matrize, und zwar an we: 
nigftend drei Stellen ein und derfelben Kante gelegt wird, 
und fo die Beſchaffenheit derfelben zu erfennen gibt. Es ver: 
ſteht ſich von felbft, daß ftatt diefes Werkzeuges ein einfacher, 
guter Winfelbafen aus Stahlblech, welder cbenfalld zu den 
Nequifiten des Schriftgießers gehört, ebendasfelbe leiftet. 

Um zu finden, ob die @eitenflächen der Matrize, obwohl 
ſchon völlig eben und auf die obere rechtwinklig, unter fi 
genau parallel find, und folglich die obere an allen Stellen 
die gleiche Breite habe; nimmt der Schriftgießer das Kern: 
maß zur Hand. An diefem, Figur 28, Tafel 891, (welches 
auch doppelt vorfommt, Zafel 898, Figur 21—24) find die 
wefentlichften Theile die beiden Baden n und a, wovon n ſich 
verfchieben und wieder feitftellen läßt, um eine verfchieden große 
Oeffnung zwifchen beiden zu erhalten. Die Matrize in diefe ein: 
probirt, fo daß ihre beiden Seitenflächen die Wände der Baden 
berühren, gibt zu erkennen, ob diefe Berührung vollkommen iſt, 
oder ob ed noch hin und wieder fehlt, an welchen Stellen dann 
durch Schleifen oder Befeileu nachgeholfen werden muß. 

Es fommt aber auch noch wefentlich darauf an, daß nicht 
nur die Oberfläche der Matrize mit allen Seiten derfelben, nas 
mentlich der langen und dem Kopfende auf das genauefte recht: - 
winfelig ift, fondern auch, daß das Bild an jeder feiner Stel; 
len vollfommen gleiche Tiefe babe. Wäre dieß nicht, fo vers 
dirbt eine folche Abweichung im Drude die Schönheit und Ne: 
gelmäßigkeit der Züge mehr oder weniger. Zur Beſtimmung 
tiefer gleichen Tiefe hat man ein eigenes Hilfswerfzeug, wel: 
ches unter den Namen Zuftirpunft, Tiefenmaß oder 
Matrigen:&onde vorfommt, und von den nun drei vers 
fchiedene Arten befchrieben werden follen. 

Ein ſchon Iänger bekanntes erfcheint auf Tafel 892, Fi⸗ 
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gur 83 von der Vorderflaͤche, Figur 84 von der Seite. Das 
Stahlblech, i,i, eigentlih aus zwei heilen beftehend, und 
durch das feftgenietete fiärkere meffingene Mittelftüd n zu einem 
Ganzen verbunden, ift unten forgfältig gerade abgerichtet; 
in der Mitte bleibt ein freier Raum zwifchen beiden Hälf: 
gen von i i, zur ungehinderten Drehung der Kopfichraube 
mn, deren Spitze, Damit die Matrize im Grunde des Bildes 
nicht geritzt und-befchädigt wird, nicht wie der obere Theil aus 
Stahl, fondern aus Mefling beſteht. Die Mutter für diefe, 
mit feinen Gewinden verfehenen Schraube ift ein abgefonderted 
vierfantiged Stück, von rüdwärts bei v in eine gleichgeformte 
Deffnung von n eingefchoben, und endet vorne in eine andere 
diinnere Schraube s, auf welche die geränderte Mutter u paßt. 
Der Gebrauch des Inſtrumentes ift einfach und leicht. Nachdem 
man die Mutter u gelüftet, und m fo binaufgefchraubt hat, daß 
die Spige n über der untern Normal: Linie oder Kante von ii 
ſteht, ſetzt man fenfrecht die Teptere und mithin das ganze Werk: 
zeug auf die Oberfläche der Matrize, fo daß die Spige über dab 
Letternbild zu ſtehen kommt. Nun wird m vorfichtig niederge: 
fhraubt, bis n den Boden, oder die tieffte Stelle des Bildes, 
ohne daß jedoch die Kante von i i dadurch gehoben würde, welche 
jederzeit mit der Oberfläche der Matrize in Berührung bleiben 
muß, erreicht bat. Dept unterfucht man, ob an allen &tellen 
ded Bildes diefelbe Art der Berührung durch die Spige flatt fin- 
det, vder ob es folche gibt, wo entweder die Spige auffteht, und 
die Normallinie die Matrizenoberfläche verläßt, oder wo das Ge: 
gentheil jtatt findet, namlich die Spige den Boden nicht erreicht. 
An den legtern ift die Oberfläche zu hoch, an den erftern wäre 
fie fhon zu viel abgefeilt. Zu vermeiden hat man zu ftarkes 
Miederdrüden ded Werkzeuges oder der Spiße, weil dadurd 
entweder diefe, oder dad Bild, oder beide Schaden nehmen koͤnn— 
ten; und dann muß man aud) forgfältig darauf achten, daß die 
Spitze immer auf wirkliche Züge des Bildes, alfo auf die tief: 
ften Stellen, nicht aber auf die höher liegenden, nicht mehr zum 
Bilde felbft gehörigen, gefept wird. Iſt eine Matrize auf diefem 
Wege vollfommen berichtigt, und die Spitze durch feſtes Anziehen 
der Stellmutteruunbeweglich gemacht : fo dient die einmal gefun: 
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dene richtige Lage der Spitze, oder der Grad ihres Vorragens 
über die untere Kante von i i zur Unterſuchung und Berichtigung 
aller Matrizen ein und derfelben Schrift. 

Dad Werkzeug Figur 20 zugleih mit Beifügung der 
Anfiht von unten, auf Tafel 393, befteht aus einem, befonders 
an der untern Flaͤche vollfommen eben und gerade abgerichteten 
Stahlſtück a, in deffen mittlerer Durchbohrung der fehr Leicht 
bewegliche, oben mit einem ftärferen fegelförmigen Kopfe, n, unten 
in die feine Spitze ausgehende Stift fich befindet. Neben legte 
ren ift unten zu beiden Seiten a fchräg ausgenommen, damit 
man bequem auf die Spige fehen fann. Die Lappenfchraube s 
hat ihre Mutter bei m in dem durch eine fcheibenartige Rundung 
verftärften Ende ded auf a gefchraubten Bogens w, und nebft 
dieſer noch eine zweite geränderte, r, zum fichern Feſthalten in 
einee bereitd als richtig anerfannten Lage, welche natürlich erſt 
durch Verfuche und durch allmäliges Befeilen oder Abziehen der 
Matrizen: Oberfläche gefunden werden muß. Wenn die untere 
Släche von a auf der obern der Matrize auffteht, die Spige von 
n aber an einer &telle ded Bildes, von der regelmäßigen und 
verlangten Tiefe; fo wird die Mutter r gelüftet und die Schraube 
s fo weit abwärts gebracht, daß ihr unteres Ende den jept hoͤ⸗ 
bee ftehbenden Kopf n berührt. Dann erft darf man die Mutter 
r fejl anziehen, um dadurch die Schraube s gan; unverrüdt zu 
erhalten. An allen Stellen aller zufammen gehörigen Matrizen 
muß nun diefelbe Rage, oder die Berührung des Schraubenendes 
mit n in gleicher Weife eintreten, um die jichere Ueberzeugung 
der ganz und überall. gleichen Tiefe aller Matrizenbilder zu erhals 
ten. Einübung mit diefom Werkzeuge vorausgefept, verdient 
der Unftand Empfehlung, daß die Matrize wegen der leicht be: 
weglihen Spitze, bei auch nur einiger Aufmerffamfeit, feine 
Belchädigung erleidet, und daß das richtige, fenfrechte und je: 
desmal gleiche Auffegen des Werkzeuges durch die größere Breite 
der unteren Fläche ausnehmend erleichtert und begünftigt wird. 

Dem Werkzeuge ig. 32%, Taf. 394 liege die befannte Idee 
des Fühlhebels zu Grunde, deffen man fih zu feinen Meifun: 
gen, zur Beflimmung ded Durchmeflers von Uhrzapfen, Drabt, 
zur Unterfuchung der genauen Rundung feiner gedrehter Gegen: 
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fände, der richtigen 'Seftalt optifcher Gläfer, und bei viel 
andern Gelegenheiten, mit mannigfaltig abgeändeter CEinrid» 
tung, bedient. In dem meflingenen gedrebten Schaft A iſt unten 
die Mutter für eine ziemlich dide Schraube angebracht, und diefe 
Big. 81 befonders, im Längen » Durcdfchnitt abgebildet. Am 
Ende derfelben, und mit ihr aus dem Ganzen befindet ſich die 
geänderte Scheibe d, ig: 81, 32, mit deren unterer völlig ebenen 
Släche das Werkzeug bei Gebrauch auf die Matrize geftellt wird. 
Eine zweite Scheibe c ald Mutter auf die Schraube paffend, 
berfihert die der Scheibe d gegebene Stellung und verhindert 
das freiwillige Verdrehen der Schraube innerhalb A. In einer 
glatten Durchbohrung der Schraube m fpielt leicht beweglich 
ein Stahlftift, oben mit einem abgerundeten Knöpfchen r, unten 
mit der Spipes verfehen. Es ift Har, daß beim Aufftehen des 
Werfzeuges, eigentlich der Scheibe d auf der Matrigen:Ober: 
fläche, fobald s auf den Boden ded MatrizensBildes gelangt, 
und nicht eben genau den Boden erreicht, fondern diefer etwas 
höher liegt, folglihd auf die Spige s wirft: diefe fammt dem 
Stift und r (Big. 31) aufwärts gehoben wird. Hierauf iſt dann 
auch die Anwendung diefed Werfzeuges berechnet. An der Stelle, 
wo im Schaft r Hintriffe, befindet jich eine geräumige flache 
Aushöhlung, in welcher der untere Theil oder Arm des Zeigers 
n ig. 80 eingeftedt ift, und um einen auf Big. 32 bemerkbaren 
Stift fid wenden farn; das Ende von n Fig. 30 ruht daher 
auf r Fig. 81. Wie der Kopf r fich aufwärts bewegt, wirft er 
auf den Arm n, und zugleich entfernt fich der zweite Arm oder 
der Zeiger e in der Richtung vom Schaft A nach außen. Der 
Zeiger e weifet dabei auf die willfürlich = bezifferte Eintheilung 
des an A feftgefchraubten Bogens B. Ye mehr s hinaufgedrückt 
wird, defto weiter geht der Zeiger am Bogen fort: folglich läßt 
fih an der Bezifferung der Eintheilung fortwährend erfennen, 
ob die Spitze mehr oder weniger nach oben fich geftellt bat; daher 
auch, und zwar mit großer Genauigfeit, da der Hebel 
fehr empfindlich iſt, der Grad der jedesmaligen Abweichung. 
Eine ſchwache, an A weiter oben befeftigte Feder, deren freies 
Ende in einem Einjchnitt neben e, Fig. 30 liegt, regulirt den 

und die Stellung des Hebeld in fo ferne, als durch fie 
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der wagrechte Arm deffelben in fortwährender Berührung mit 
dem Anopf r bleibt, und aud die Spige s, wenn fein Wider: 
ſtand auf fie wirft, über d unten binansragt. Der Zeiger 
jteht jest, obwohl die Spike in Ruhe ſich befindet, nicht 
auf Nul der Gradeintheilung. E86 gefchieht dieß aber, wenn 
ed verlangt würde, fehr bald und genau, wenn e allmälig abs 
wärts gefchranbt wird, nnd ift nur dann nöthig, wenn man 
große Differenzen in den zu unterfuchenden Ziefen zu erwarten 
hätte, und faft die ganze über d vorfiehende Länge der Spitze s 
in Anfpruch nehmen müßte. Das Werfzeug hat, wie gefagt, 
eine fehr große, für den gewöhnlichen Gebrauch mehr als hin: 
reichende Empfindlichkeit, und gibt die Differenzen in Zahlen der 
auf dem Bogen angebrachten Theilung an. Die an einer Mas 
trize aufgefundene und beftimmte Normal: Stellung muß man 
ſich, wenn darnach noch mehrere oder für eine ganze Schrift bes 
arbeitet werden follen, genau nach den Graden des Bogens mer⸗ 
fen. Ungeaditet feiner Empfindlichkeit paßt dieſes Werkzeug 
vorzüglich und zunächft nur für große Schriften; bei Bildflächen 
von geringerem Umfange ift der Umftand Iäftig, daß man nicht 
mehr gut auf die Spige fehen, und mit Sicherheit entnehmen fann, 
ob fie wirklich aufden Boden, odernur auf zunaͤchſt liegende, bö: _ 
here Züge des Matrizen-Bildes trifft. Das letztere würde grobe 
Irrthümer zur Folge haben, und ift auf das forgfältigfte zu 
vermeiden. 

Ueber die Ordnung, nach weldher man das Abrichten der 
einzelnen Matrizensßlächen vornimmt, laſſen fich feine beftimm- 
ten Regeln feftfegen; ja man muß fogar mehr als einmal zur 
naͤmlichen Bläche zurücfehren und fie nad) Maßgabe der andern 
berichtigen. Meiſtens jedoch ebnet man, aber nur überhaupt, 
zuerft die mit dem Bilde, dann die beiden langen Seiten, ferner. 
den Kopf und zuletzt die untere und die Endfläche, auf welche 
beiden es aber überhaupt fo fehr eben nicht anfommt. Den fie: 
fen, quer über die ganze untere Bläche reichenden Einſchnitt, r 
Fig. 33 und 34, Taf. 411, in der Aunftfprahe Aufſatz ge- 
nannt, haben nur die Feineren Matrizen. Man feilt ihn ein, 
ehe noch die langen Seiten völlig berichtigt find, weilman an ihnen 
die Matrize zu deffen Mervorbringung in den Schraubſtock feſt⸗ 
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fpannen muß, und, wären fie ſchon vollendet, fie Dabei ver: 
drüden fönnte. Große Matrizen bedürfen diefen Einfchnitt gar 
nicht, fondern haben flatt deifen als Auffap in der Mitte ihrer 
Breite auf der unteren Seite eine gebohrte, bei s, Fig. 32 punk: 
tirt angedeutete Vertiefung. Auch die fogenannten Kerben 
am bintern Ende der Eleineren Matrizen, wie Big. 83 und 54, 
wozu fie abermals feft eingefpannt werden müffen, feilt man, 
aus dem erft angegebnen Grunde noch vor der Vollendung der 
©eitenflächen ein. 


B. Verfertigung der Formbeſtandtheile. 

Am Artifel »Buchdruderfunft,a 3. Band dieſes Werkes, 
S. 253 u. f., auf den man fich noch oft wird beziehen müſſen, 
um bier, ohne überflüjfige Wiederholungen, die weitere Ausfüh: 
zung von Manchem dort überfichtöweife fchon gegebenen, mit 
nöthiger Deutlicheit vornehmen zu können, ift bereits von allen 
Beftandtheilen reiner Buchdruderform, die Rede gewefen. Hier 
muß auf viele der dortigen Detaild bingewirfen werden, ja 
fogar eine umfländlichere Beleuchtung mehrerer derfelben, zunaͤchſt 
in Beziehung auf die Verfertigung diefer Bormbeitandtheile, er: 
folgen. 

Man kann fie in zwei fireng verjchiedene Klaffen trennen. 
Die eine, welche die eigentlich zum Abdrude beftimmten, folglich 
jene Metallförper enthält, die auf ihrer, beim Gebrauch (oder 
beim Drud) nah oben gefehrten Flache ein Bild enthalten, 
alfo eine fogenannte Bildfläche haben, begreift den wichtig: 
ften Theil der Drudform, nämlich die Leitern (fammt Zugehör, 
Zahlen, Interpunktionen, mathemarifche und andere fehr ver: 
fdiedenartige Zeichen) oder eigentlichen Typen in fih. Aber es 
gehören auch noch die andern , ohne fehriftliche Bedeutung, je: 
doch mit Bildflächen verfehenen Formtheile hieher, nämlich alle 
Verzierungen und die Linien, Iebtere fo ferne fie fi, z. 8. 
bei Tabellen oder ald Verzierung zu Einfaffungen oder als Theile 
derfelben, mit abdruden follen. Diefe erſte Klaſſe ſcheidet fi 
Demnach in zwei Arten, nämlich die eigentlich fo zu nennenden 
Lettern oder die Typen mit fehriftliher Bedeutung, und dann in 
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ſolche ohne die letztere. Zur zweiten Art gehören alle Verzies 
rungen und zu diefen auch ein großer Theil der Linien. 

Die zweite Alaffe hat man fchon früher (II. Band, &.266) 
mit dem Namen Ausſchließungen zu belegen fid erlaubt. 
Sie follen und dürfen fich nicht mit abdruden, find daher ohne 
Ausnahme, damit feine Farbe an fie gelangt, bedeutend niedris 
ger, und nur beftimmt die metallenen Kolumnen oder Eeiten, 
und die Drudform felbit, fo zu dervollftändigen, daß fie zu einem 
Ganzen vereinigt, oder gefchloffen werden fann. Solche Zwi: 
ſchenſtuͤckke gibt es daher von ſehr verfhiedener Abmeffung; fie 
halten die Zeilen, oft die einzelnen Lettern, ferner die Worte 
und Abfäpe in der gehörigen Entfernung von einander; größere 
und flärfere endlich find zur Ausfüullung bedeutender leerer Räume 
auf der Drudform beftiimmt Ron allen diefen Arten foll am 
gehörigen Orte noch audführlicher die Rede feyn. 

Diefe einfache und hoffentlich erfchöpfende Ueberficht oder 
Eintheilung aller metallenen Beftandflüde einer Drudform Yäßt 
fi jedoch) ohne Zwang und ohne Nachtheil für die Deuslichkeit 
der Darjtellung nicht mehr fireng durchführen, fobald, wie im 
Folgenden, von der Verfertigung diefer Formbeftandtheile Die 
Rede ſeyn muß. Die Gründe der dabei nothwendigen Abwei⸗ 
chungen werden fich in der Folge wohl don felbft offenbaren und 
fogar rechtfertigen. Einitweilen mag die Bemerfung genügen, 
daB namentlich die obgenannten Linien durch ein, von dem zur 
Herfielung der Lettern und Verzierungen wefentlich verfchiedenes 
Verfahren hervorgebracht werden müffen. Zwar werden auch die 
Linien (in fo fern fie aus Schriftmetall beftehen, denn man bat 
fie nicht felten aud Meffing oder Zink, wovon fpäter) gegoffen, 
jedoch ohne Matrizen zu gebrauchen, fd daB der Guß bei ihnen 
nur ald Worarbeit erfcheint, die weitere Ausarbeitung mit Eins 
fhluß der Hervorbringung der Deffeind oder ded Bildes ganz 
durch mehanifhe Mittel gefchieht, und in diefer Hinjiht vom 
Letternguß durchaus abweicht Diefemfteht gegentheild aber das 
Gießen aller Ausfchließungen wieder näher, und die Beſchrei— 
bung des die Erzeugung der legtern bezwedenden Verfahrens 
muß daher dem Biegen der Lettern, zu Gunſten der Deutlichkeit, 
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unmittelbar angereiht werden, und auf dieſes erſt die Verferti⸗ 
gung der Linien folgen. 


a) Eigentliche Typen mit Bildfläden. 

Das Verfahren zu ihrer Herſtellung ift umftändlich und 
fomplizirt, macht aber den wichtigften Theil der Schriftgießerei, 
und erſtreckt ſich nad dem bier gewählten Wege, außer den Ty—⸗ 
pen oder Tettern in engerer Bedeutung, auchauf alle Verzierun: 
gen, jedoch mit Außnahme der Linien, in fo ferne diefe größten: 
theild als Verzierungen anzufehen und zu gebrauchen find. Die 
Befchreibung der Mittel zur Anfertigung der Typen mit Bild: 
flächen zerfällt wieder in zwei Haupttheile, naͤmlich das Gießen 
und dad Wollenden oder Fertigmachen ; Neben« uud minder we: 
ſentliche Operationen ſollen an paſſenden Orten angereihet werden. 


1) Das Gießen. 

Zur leichtern Ueberſicht dieſes großen Abſchnittes ſoll er 
in zwei Haͤlften geſondert werden, wovon die erſte das Gießen 
aus freier Hand, die zweite aber die Gießmaſchinen und ihre 
Verwendung enthalten wird. Zwiſchen beiden liegt eine Methode, 
welche ganz entſchieden in keine der beiden Häften gehoͤrt, naͤm⸗ 
lich die Gießpumpe und ihr Gebrauch, die man aber aus guten 
Gründen noch zum Handguß gerechnet hat. 


a) Gießen auß freier Hand. 

Schriftgießer:-Ofen. Er hat die Beflimmung, in 
einem offenen gußeifernen Gefäß, der Pfanne, eine Quantität 
(etwa einen halben Zentner) des Schriftmetalles, während der 
Arbeitözeit fortwährend im vollftändigen guten Fluß zu erhalten, 
damit ed in Pleinen Portionen mit den fpäter zu erwähnenden 
Löffeln aus der Pfanne herausgeholt und in die Form (das Gieß— 
inftrument) gebradt werden fann. Die Bauart diefer Defen 
ift ziemlich einfah, und es fommen dabei keine beträchtlichen 
Abweichungen vor. Die Abbildungen auf Taf. 399 werden bin» 
reichen, das Nöthige über diefen Gegenſtand, nämlic, über die 
Konftruftion diefer Defen und die Befchaffenheit der dazu gehö- 
rigen Nebentheile, beizubringen. 
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Fig. 1 iſt der, Grundriß, Fig. 2 die vordere, Fig. 8 die ent⸗ 
gegengeſetzte Endanſicht, Fig. 4 ein Durchſchnitt nach der Laͤnge; 
die Linie pp der drei letztgenannten Figuren bezeichnet den Fuß— 
boden des Arbeitdortes, auf dem der Ofen, A, erbaut if. Man 
verwendet dazu Badfleine oder Ziegel, am bequemſten, wo fie 
zu haben find, von bogenförmiger Geftalt, welche der meiftens 
eHlindrifhen des Ofens am beiten entfpridht, und zu ihrer Ver: 
bindung nit Mörtel, fondern Töpfer-Lehm, in welchen zur Ver: 
binderung zu ftarfen Schwindens und Reißens nebft feinem Sand, 
eine genügende Menge Hädfel, Flachsſcheven, Kuhhaar oder 
d. gl. beigemengt wird. Der Ofen ift gemeinhin unten Feiner 
und vergrößere ſich allmählig nach oben; den cylindrifchen Um: 
fang deffelben, unmittelbar unter der Zafel HIKL in Fig. 1, 
zeigt der punktirte Kreid an, von dem gegen rückwaͤrts die ge: 
radlinigen Seitenwände, ebenfalls nad Ausweis der Punktirung, 
ſich anfchließen. Wie fhon aus dem Obigen erhellt, geht der 
‚runde Umfang ded DOfend nach unten fhwädher zu; er verlitrt 
fih an den Geitenwänden, wie die Punftirung in Big. 4 bemer- 
fen läßt; die hintere Wand A’ Fig. 8 ift ganz gerade und volls 
kommen fenfrecht auf die Linie pp. Im Inneren des Gemäuers 
findet fich der, ebenfalls cylindrifche Feuerraum N, Fig. 4 unter 
der Pfanne F; von ihm geht abwärtö der Kanal M, mit der 
wagrechten, durch das eiferne Xhürchen C, Fig. 2, 4, zu ver⸗ 
fihließenden Mündungnach außen. Ober M, Fig. 4 iit der Roſt 
angedeutet. Der Kanal dient daher um den nöthigen Luftzug 
ju unterhalten, weßhalb das Thürchen C, Fig. 2, einige runde 
Deffnungen befigt ; zugleich aber auch als Afchenfall, und das 
Thürchen, um Afche und Kohlenſtückchen zeitweife zu entfernen. 
Der Kran; B, Fig. 2, 3, 4, verhindert mit feinem Theile vor C, 
daß bei der Reinigung des Kanals die Abfälle nicht unmittelbar 
auf den Fußboden gelangen. Daß-der wagrechte Theil des Ka⸗ 
nals fich vorne ausmündet, ift nicht nothiwendig, eben fo fann er, 
obwohl mit der dazu erforderlichen größeren, wenigften® drei⸗ 
fachen Länge, nach rüdwärtd laufen, wodurch demnach das 
Aſchenthuͤrchen, C, feine Stelle an der geraden Hinterwand A’ 
Sig. 3 erhalten müßte. Es hängt dieß von der Stellung ab, 
welche man dem Ofen im Arbeitölofale geben kann oder will. In 
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diefer Hinſicht iſt es unumgänglich nothwendig, daß die Zafel 
HJIKL, $ig. 1 eine gute Beleuchtung erhält; muß zu diefem 
Behufe ihr Theil G fehr nahe an ein Fenſter gebracht werden, 
fo ift dem Thürchen C am Ofen fchwer over gar nicht beizufom- 
men, und es nothwendig, die vorhin erwähnte Einrichtung und 
die entgegengefegte Anbringungsart des Thürchens in der hinte 
ren Wand zu wählen. 

Der Heisfanal E, ig. 1, 4, aus flarfem Eifenbleh, an 
feinen beiden offenen Enden durch die alle vier Seiten berübrenden, 
feftgenieteten Schienen, c, e verftärft, mündet fi) gegen innen 
ganzen offen in den Seuerraum N (Big. 4); außen ift er durd 
die eiferne Thüre D, Big. 1, 3, 4 zu verfihließen, bei welcher 
dad Brennmaterial eingebracht und angezündet wird. Nur we: 
nige Schriftgießer- Werfftätten bedienen ſich noch der Holzkohlen 
als Brennitoff, vielmehr werden mit großer Erfparniß faft überall 
Kokes angewendet. — Der Heizkanal ift am Boden und dem 
größten Xheile feiner Seitenwände vom Mauerwerk des Ofens 
unmittelbar umgeben, feine Dede jedoch frei. ie enthält eine 
runde Oeffnung und diefer entfprechend, das mittelft feines Fußes 
feftgenietete etwas fonifche Rohr P, auf weldyes das lange, nad) 
Erforderniß aus mehreren Theilen beftehende und mit einem in 
den Schornflein eintretenden Knie verfehene Rauchrohr Q fe: 
ſteckt, eine Einrichtung, welche auch fonft ganz allgemein üblid, 
Peiner weiteren Befchreibung bedarf. 

Ausführliche Erörterung verlangt dagegen die auf dem Ofen 
ruhende, fchon genannte Tafel HIKL, als die eigentliche Ar: 
beitftelle. Ihre Höhe über dem Fußboden ift fo berechnet , daf 
ein mittelgroßer Arbeiter noch bequem die Pfanne abreichen und 
überhaupt leicht manipuliren kann; für Fleine läßt fich ein ge: 
hörig großer Auftritt, eine fogenannte Treppe, am Yußboden an: 
bringen. Die Tafel ift von flarfem Holz; und aus mehreren 
heilen, bie GHIKL bezeichnet, auf forgfältige dauerhafte 
Weife, etwa mit Zapfen in der Dice des Holzes, zufammenge: 
fügt. Ueberdieß Helfen hierzu noch die zwei in das Holz eben 
verfenften und mit demfelben durch eine hinreichende Anzahl 
Schrauben verbundenen Eifenfchienen a, b, Fig. 1, 4. Die 
Bintere, a, gehörig in ihrer Mitte aufgebogen, geht zugleich über 
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den Heizkanal E und trägt mit zu feiner unwandelbaren Lage 
bei. Die Tafel, nun ald Ganzes zu betrachten, befigt ferner vier 
einwärtd gehende Ausfchnitte, am beſten in Big. 1 an der Be⸗ 
zeihnung ASTU bemerkbar. Nad der Anzahl derfelben iſt 
Diefer Ofen, wie faft alle in den Schriftgießereien, auf vier Ar⸗ 
beiter berechnet. Sie verrichten ihr Gefchäft ſtehend; der jedem 
zukommende Ausfchnitt geftattet ohne Schwierigfeit zur Pfanne 
zu gelangen. Da die Arbeiter fomit völlig von einander unab: 
bängig werden : fo verfteht ſich's von felbit, daf ed nicht nötig 
ift, jedesmal eben vier arbeiten zu laſſen, fondern daß diefed auch 
fogar nur einer alleinthan fann. Dem äußeren Rande der Tafel 
wird, damit nichts fo leicht auf den Boden hinunterfallen kann, 
eine erhöhte, jedoch fehr fchmale, an der doppelten Linie in den 
Zeichnungen unterf&heidbare Einfaffung gegeben. Au dem Ofen, 
der den Abbildungen zum Driginal gedient hat, befteht fie aus 
fpanifhem Rohr (Stuhlrohr), weldyes fich Teicht in der Mitte 
feiner Dide fpalten, willfürlid biegen, und mit Stiften oder 
feinen Nägeln am Umkreiſe und der Oberfläche der Tafel befeftis 
gen läßt. 

Die Tafel muß noshiwendiger Weife der Pfanne wegen in 
der Mitte einen freisrunden Ausfchnitt beißen, aber einen ge: 
räumigen, weil die heiße Pfanne das Holz nicht berühren darf, 
vielmehr dasfelbe überhaupt in hinreichender Entfernung vom 
Teuer oder dem Raume N, ig. 4, bleiben muß. Daher wird 
die Pfanne auch nicht von des Tafel geftübt oder getragen: fon- 
dern dieß gefchieht zunächft durch jenen Theil des Mauerwerfes, 
der, nady Big. 4, oben in den Raum N noch hineinreicht, und welcher 
die Pfanne F fo umgibt, daß wenig mehr als ihr Boden frei und 
dem Feuer unmittelbar zugänglich bleibt. Ausdem Durchſchnitte 
der Zafel oder ihres Theiled G in Fig. 4, fann man die Größe 
des mittleren Kreisauofchnittes der Tafel leicht entnehmen, und 
zugleich fehen, daB das Mauerwerf den Ausfchnitt ausfüllt und 
bis zur Oberfläche der Tafel hHinaufreiht. Der Rand der Pfanne, 
obwohl fie [hon auf dem Mauerwerk ruht uud don demfelben ‚ge 
tragen wird, liegt aber noch höher als die Tafel⸗Flaͤche. Vom 
Rande bis zur lebtern erſtreckt fich der, in Fig. 4 durch die feine 
Punftirung bei d unterfchiedene, in allen Figuren mit d begeich« 
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nete Wulſt oder Kranz aus mit Sand und Spreu gemengtem 
Lehm. Sn ihn reicht auch der Rand von E, eigentlich Die Vers 
flärfung oder das Band e noch etwas hinein, Daher die ſchein⸗ 
bare Unterbredhung von d Fig. 1 an diefer Stelle. Will man 
diefe Anordnung recht feft und dauerhaft haben, fo erhält d nod 
überdieß die Fig. 15 im Grundriß, Big. 16 der Seitenanfidt 
abgebildete Bekleidung aus Eiſenblech. Die Oeffnung A bat 
gleihen Durdymeiler mit dem obern Rande der Pfanne, s dedt 
den Wuljt d der vorigen Figuren, B ill der Audfchnitt zur Auſ⸗ 
nahme von e Fig. 1, 4, deraufder Tafel:Zläche liegende Randrr 
endlich wird auf ihe mit Nägeln oder Schrauben feſt gemacht. 
Die Pfanne (eigentlich nach Beftalt und Gebrauch ein klei⸗ 
ner Keſſel) bietet nächfidem, was ſchon aus dem vorigen erhellt, 
wenig Befondere® dar. Sie erfcheint abgefondert Figur 9 im 
Grundriffe; der Durchſchnitt F, Big. 4, macht den einwärts ab: 
fhüffigen breiten Rand an der Mündung deutlih. Manchmal hat 
man fie in der Mitte Durch eine Zwifchenwand in zwei abgefonberte 
Fächer getheilt; die letztere erhält im Ofen felbft eine mit deffen 
Längen:Abmeffung übereinfonmende Lage. Oefters kommen aud 
übers Kreuz abgetheilte Pfannen, wie Bigur 10, vor, welche alfo 
vier getrennte Fächer enthalten: folhe mit drei Sachern nad 
Figur 11 find fehr felten und haben faum einen wefentlichen 
Nugen. Jene mit vier Abtheilungen fönnen auch, gleidy der in 
dem weiter unten zu befchreibenden Ofen, Sig. 20, fo eıngerid: 
tet feyn, Daß fie Feine Zwifchenwände,, fondern vier getrennte 
Abtheilungen erhalten, und im Ganzen aus fünf einzelnen Stuͤ⸗ 
cken beitehen. In Fig. 20 erfcheinen fie zufammengefeßt, Fig. 17 
und 18 geben die einzelnen Theile: ig. 17 mit 8 (eben fo 
wie in dig. 20) den vertieften abfchüffigen Ning oder Pfannen: 
rand, und das mit ihm aus einem gegojfene Kreuz. Im und auf 
diefeö paffen die vier Abtheilungen, gleichfam ald einzelne Sefäße 
a, b,.c, d, ig. 18. Jedes hat oben eine Fleine nach außen 
vortretende Einfaffung, mit der fie auf den Ring und das Krenz 
paßt. Big. 19 ift ein eingelnes ſolches Gefäß, a, von außen, 
an dem man oben den erwähnten Vorſprung fehr leicht er: 
Uebrigens find die vier Stüde einander vollfommen 
und unterfcheiden fich nur Durch die Lage, mit der fie in 
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den Reifen kommen. Hat man ſie dahin gebracht, ſo werden alle 
Fugen fleißig und luftdicht mit Lehm oder einem paſſenden Kitt 
verfchmiert. Der Vortheil einer folhen Pfanne mit Einfägen 
befteht nur darin, daß, wenn fie einen Sprung oder eine fonftige 
ftarfe Befchädigung erhielte, diefe Doch meiſtens nur einen Be⸗ 
ftandtheil trifft, der ſich durch einen andern vorräthigen erſetzen 
laßt, während ohne diefe Einrichtung tei einer gewöhnlichen 
Pfanne fie ganz verloren gebt. — Der Einrichtung getheilter 
Pfannen, gleihviel ob fie nur Wände oder aber abgefonderte 
Einfäge haben, Tiegt die Abficht zu Grunde, jede gleichzeitig mit 
Schriftmetall von anderer Beſchaffenheit füllen, und daher zu 
derfelben Zeit Typen von verfchiedener Güte Betreff des Mate: 
rialed gießen zu Pönnen. Diefem einzigen, offenbar nicht fehr 
beachtenswerthen Nutzen abgetheilter Pfannen fteht aber auch 
ein NachtYeil gegenüber. Wie die Folge lehren wird, fo läßt fich 
in einem Ofen mit gewöhnlicher Pfanne auch flereotypiten, aber 
nur wenn fie Peine, ihren inneru Raum befchräntenden Abthei⸗ 
lungen hat. Daher ift es rathlich, in jeder Schriftgießerei Oefen 
mit einfacher Pfanne aufzuftellen, und die getheilten überhaupt 
nur als Ausnahme fir den obgebachten Fall zu betrachten. 

Der fo eben angeführte Brundriß, Fig. 20, ftellt mit der 
hinteren Endanficht, Big. 21, und einer langen Seite, Big. 22, 
einen fehr empfehlenswerthben tragbaren Dfen vor. Die 
oberen Theile find von denen des vorigen wefentlid gar nicht 
verfchieden. Die Tafel, abermald mit vier einwärtd gehenden 
Ausfchnitten für eben fo viele Arbeiter, befteht aus den Stüden G, 
H, J, K und L; ihre Verbindung innerhalb der Holzdicke iſt eine 
ähnliche, wie vorhin. Die vertieft eingelaffenen Eifenfchienen befin: 
den fich jedoch auf der untern Fläche ; es find deren drei, punftirt an: 
gegeben und x, v, w benannt. Der Ofen ſelbſt, AA, iſt ganz rund, 
Heizöffnung und Afchenfall, oder ihre Thürchen D und r auf ein 
und derfelben, nämlich der hinteren Seite. Es ift, ald weient: 
liches Unterfcheidungszeichen , diefer Ofen nit auf dem Fußbo⸗ 
den, fondern einer runden ftarfen Eifenplatte erbaut, diefe wieder 
mit dem untern Rande des Neifend m, Big. 21, 22, bleibend 
verbunden, an den Reifen felbft find mittelft ihrer Backen die vier 
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des Arbeitsortes geſchraubt, und hiermit der unverrädbare Stand 
des Ganzen völlig gefichert werden. Der Heizkanal E, zwar 
ganz von der Befchaffenheit des fhon vorgefommenen, fteht, nad) 
Fig. 20, 22, zum Theile ganz frei über den Ofen hinaus, weil 
ihm das Hintere gerade Mauerwerk fehlt. Er wird jedoch binrei: 
hend unterflügt und getragen von der Spange e, Fig. 21, 22, 
welche von der Einfaffung c ausgehend mit dem andern Ende 
an die in den Ofen eingemauerte Zarge r ded unteren Thür: 
chens befeftiget ift. Daß der übrige Theil von E im Mauer: 
werfe liegt, und fein vorderer Rand ebenfalls in den Wulft ii 
eintritt, Tehre die Betrachtung der Abbildungen ; dad Rohr P und 
deffen Beſtimmung bedarf ebenfalld feiner weitern Erwähnung. — 
Die Fähigkeit folder Oefen, ſich beliebig transportiren zu laſſen, 
verdient um fo mehr Verädfidtigung, wenn man bedenkt, daf 
ein gewöhnlicher, an einem für veränderte Umftände nicht mehr 
paſſenden Standorte, ganz abgebrochen und anderswo neu erbaut 
werden muß: wogegen man den tragbaren, vermöge feiner muth⸗ 
maßlich viel längeren Dauer fchon anfänglich aus ſehr guten 
Materialien und mit größerer Sorgfalt überhaupt, ohne zu be- 
fürcdhtenden Schaden im Falle einer nothwendig werbenden Der: 
änderung feiner Stellung, Tonftruiren Pann. 

Zu den Nebentheilen beim Ofen gehört zuerjt ber Fig. 7 in 
der obern und ig. 8 der Tlächenanficht Dargeftellte Auffag aus 
Eifenbleh. Man ftellt ihn auf den Rand der Pfanne fo, daf 
er ihren Slächenraum in vier Theile gleichfam abfondert, demnach 
z. B. bei der Pfanne von Big. 20 fo, daß feine fich Preuzenden 
vier Wände mit den Abtheilungen der Pfanne übereinftimmen. 
Jedem Arbeiter kommen demnach zwei von den inneren Flächen des 
Auffaged zu. Da, mie wir fpäter berichten werden, der Gießer 
jedesmal das überflüffige Metall aus dem Bießinftrumente in die 
Pfanne zurücdfchleudert, fo verhindert der Auffag das zu weite 
Herumfprigen und Belaͤſtigung oder Beſchaͤdigung des gegen: 
überftehenden Arbeiters. 

Aus ähnlihen Gründen, und zur leichteren Auffammlung 
des nicht im SInflrumente bleibenden Schriftzeuges, dient ein 
Stück Eiſenblech, etwa drei Zoll breit und ſechs bis fieben Tang, 
deſſen eine fchmale Seite etwas über den Rand der Pfanne hin: 
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einreiht, während die entgegengefegte auf der Tafel felbft, folg- 
li das ganze Blech fchräg geneigt, alfo aufwärtd, gegen die 
Pfanne Tiegt. | 

Um der Beläftigung der Arbeiter durch die von der Ofen- 
röhre Q, Big. 1—4 ausftrömenden Hibe zu begegnen, pflegt man 
einen Schirm anzubringen. Er beſteht, regelmäßig verfertigt, 
zunaͤchſt aus einem Gerippe von fhwachen Eifenfchienen, welches 
man Big. 5 in der oberen Anficht, Big. 6, von ber inneren kon⸗ 
caven Fläche fieht. Die Halbkreife 8, 9, 10 find durch die Tan: 
gen Schienen 1, 2, 8, 4, 5 zu einem Ganzen verbunden ; 1 und 
5 enden fih in die Füße 6 und 7. Die Tonvere äußere Seite 
wird mit mehrfachem dicken Papier oder dünner Pappe überzogen, 
“und der Uebergug erhält dann, auf beiden Slächen, einem drei» 
ober viermaligen Anſtrich von einer dien Erdfarbe, auch wohl 
nur mit Lehm in Waſſer abgerührt, und hierdurch den nöthigen 
Schutz gegen die Einwirkung der Hitze. Der Schirm fteht, die 
convere Seite der Pfanne zugefehrt, auf dem Theile A A Sig. 1, 
des Ofens, der untere Bogen ruht dabei auf a, folglich bezeichnet 
der punftirte KreisQ, Fig. 5, die Röhre. Der Kreis 12, nebft den 
von ihm ſich bis an die Bogen erftreddienden Spangen, foll eine 
noch beffer wirfende Abänderung verfinnlihen; 12 ift nämlich 
ebenfalls eine eiferne Röhre, fo lang als die Schienen 1 — 5 
und durch die Spangen im Innern des Schirmes frei ſchwebend. 
Diefer wird fo wie früher angebracht, wobei 12 in dem Fig. 5 
bezeichneten Abftande Q umgibt. Der Schirm muß aber dann 
von oben auf Q gefhoben werden, alfo früher ald der wagrechte 
Theil der Ofenröhre zur Ableitung des Rauches in den Schorn⸗ 
ftein, an Q fich befindet. Die Roͤhre 12 hat den Ueberzug oder 
Anftrich mit Lehm ebenfalld zu erhalten. 

Die aus dem fortwährend im heißen gefchmolzenen Zu: 
ftande in der Pfanne befindlichen Metalle fi entbindenden 
Dampfe, aus Antimon, durch die Luftftrömung mitgeführten 
Bleioxydtheilen, und fo ferne, wie häufig, unreine Materialien an» 
‚gewendet werden, fogar Arſenik beftebend, find, wie leicht bes 
greiflih und allgemein befannt, für die Gefundheit der Arbeiter 
nicht nur bedenklich, fondern entichieden Höchft nachtheilig. Ein⸗ 
fade, überall ohne Weitläufigfeit anzuwendende fichere Mittel 
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Dagegen aufzufinden, iſt bioher noch nicht vollkommen gelungen. 
Doch muß das bisher bekannt gewordene kurz angegeben werden. 

Dad gewöhnliche Schutzmittel baſteht in einem über der 
Pfanne aufgehangenen hohlen Kegel, Haube oder Hut ge 
uannt. Er hat zur Grundlage ebenfalld ein Geripp oder Ge⸗ 
rüfte aus dünnem Eifen, Sig. 13 von der Seite, Fig. 14 von 
oben gefehen. Drei freisrunde Reifen 5, 6, 7, von denen der 
obere der Fleinfte, der unterfte der weitefle ift, find mit vier ge: 
raden Schienen 1, 2, 3, 4 verbunden; jede der Schienen endet 
oben in einen Ring, zur Anbringung einer Schnur; alle vier 
Schnüre laufen über dem Hut in eine zuſammen, und er hängt 
durch fie freifhwebend an einem in die Dede des Arbeitöortes 
eingefchlagenen Hafen. Die Außenflähe des Hutes ift Dicht 
mit Papier überzogen , er hängt, wie gefagt, über der Pfanne, 
fonzentrifch mit derfelben und fo daß fein unterer Rand von der 
felben ungefähr 10 Zoll entfernt bleibt, und er auf dieſe Art 
weder die Anbringuug des Auffaged, Fig. 7, 8, noch die Mani» 
pulation überhaupt hindert. Einigen Nupen, namentlich gegen 
das Verbreiten der Metalle Dünfte im Arbeird:Lofale, hat der 
Hut wohl; es fehlt ihm aber doch die Fähigfeit fie ganz abzu- 
leiten, weil von der Pfanne aufwärts feine fo fräftige und unun- 
terbrochene Luftftrömung ftattfindet, um die fämmtlichen Dampfe 
mit fi zu führen und aus dem Vereiche der Arbeiter zu bringen. 

Weit beifer erfiilit diefen Zwed der von W. Pfnor in 
Darmftadt befannt gemachte, und unter Sig. 12 auch bier wieder 
aufgenommenen Ofen. Er weicht in einigen Stücken von den 
gewöhnlichen ab. A ift das Mauerwerk, wie es fcheint nicht 
mehr rund wie fonft, fondern vieredig, was aber feinen wefent: 
lihen Unterſchied macht; M der Aſchenraum mit dem Roft, über 
ihm der Beuerheerd und die Pfanne F. Bie ift viel tiefer als 
gewöhnlich; der Ofen mag für den Guß größerer Typen bes 
ſtimmt ſeyn. Auf deſſen oberfter Flaͤche bezeichnet aa eine guß⸗ 
eiferne Platte mit einen kurzen cylindrifhen Auffaß, auf welchem 
die mit der befannten &perrung s verfehene Röhre e, und in 
biefer das Anie f left. Auf aa fteht, die Pfanne umgebend, 
das Gehäufe b mit feinem Hute, in welchen zwei dünnere Roͤh⸗ 

fi münden; die eine, g, verbindet ihn mit e, die andere 
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n,.n, n’ geht aus ihm abwärts am Ofen vorbei, wagrecht, wenn 
man will unter dem Fußboden des Arbeitsortes fort, am beften 
durch die Mauer in die freie Luft. Man fieht, daß durch das 
Einftrömen diefer Pälteren Luft ein befländiger Zug unter dem 
Hut, und die Ableitung der dafelbft fih anfammelnden Dünfte 
mittelſt g in e und f, ilattfinden wird. Das Gehäufe b erhält 
Ausfchnitte wie c, um in die Pfanne zu gelangen und Metall 
auszsufchöpfen. Solcher Deffnungen find zufolge der Abbildung 
nur zwei vorhanden; es hindert aber nicht fie auf vier gehörig 
vertheilte zu vermehren, und wäre räthlidy, jene, die man eben 
nicht brancht, mit gut paffenden Dedeln zeitweilig zu fchließen, 
wodurch das Außtreten der Dünfte noch mehr verhindert und der 
Tuftzug im Hut begünfligt wird. Ungeachtet des Rohres nnn 
läßt fi auf dem Ofen die übliche hölzerne Tafel anbringen, uur 
müßte jie zum Durchgange ded Rohres nad) unten ein Loch an 
der gehörigen Stelle erhalten. Hierdurch fommt der Ofen dem 
gewöhnlichen fehr nahe, und der freiftehende Theil von n zwifchen 
Hut und Tafel wird dem Gebrauche Fein erhebliches Hinderniß 
entgegenfeben. Uebrigens ift Diefer Ofen zur Zeuerung mit Torf 
beflimmt, das Nähere davon fann um fo weniger angegeben 
werden , ald man daßfelbe in dem allgemein verbreiteten und 
überall zugängigen Journal für Budjdruderfunft, 1834, ©. 37 
u. f. finder. 

Aus Ähnlihem Grunde unterbleibt die ausführlihe Auf. 
nahme einer von &. H. Kirften vorgefchlagenen und mit gutem 
Erfolge ausgeführten Einrichtung zur BBefeitigung der Metall: 
Dämpfe (Journal für Buchdruderfunit, 1839, &. 121 u. f.). 
Es wird nach derfelben durch eine befonderd angebrachte, eigen- 
thümlich fonjteuirte Campe der Luftzug allerdings zwar mit Si⸗ 
cherheit bewerfiteligt; der Lmftand aber, daß die Lampe, um 
ihren Effeft bervorzubringen, auch dann brennen müßte, wenn 
man ihr Licht nicht braucht, alfo auch am hellen Tage, dürfte 
der weitern Verbreitung diefer Erfindung fehr im Wege ftehen. 

Ganz neu find die Verfuche, in Werfitätten, wo die Gas⸗ 
beleuchtung eingeführt ift, die Schriftgießer-Defen mit dem Leucht⸗ 
gafe auch zu heizen. Ausführbar ift die Sache, aber der ökono⸗ 
mifhe Effeft, wie fi) ohnedieß ſchon im Voraus vermuchen 
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Anmwendung. Das graue Gußeiſen endlich iſt für die kleinern 
Typen⸗Inſtrumente ein ſehr bequemes und vorzügliches Material, 
deſſen Benuͤtzung ſich in der neuern Zeit immer mehr verbreitet. 
Die vorſtehende Aufzaͤhlung erſtreckt ſich jedoch nicht auf alle Be⸗ 
ſtandtheile der Inſtrumente; fo z. B. nach dem bereits vorge: 
kommenen nicht auf die Matern oder Matrizen, eben ſo müſſen 
die zur Verbindung der einzelnen Theile noͤthigen Schranben 
eiſerne oder ſtaͤhlerne ſeyn. Endlich kommt der Fall vor, daß 
an ein und demſelben Inſtrument einige Theile aus Meſſing, 
andere aber aus Stahl beſtehen; Ausnahmen, welche ſammt 
ihrer Begründung am gehörigen Orte beſprochen, und überhaupt 
bei den einzelnen Inſtrumenten, wo es nöthig, dad Material 
angegeben werden fol. 

Jede der beiden Hälften oder Haupttheile eines Gießinſtru⸗ 
mented muß eine hölzerne Faſſung, die auch weiter unten berüd: 
fihtigt wird, erhalten, weil man fonft das durch das flüjfige 
Metall bald fehr erhigte Infteument nicht mehr halten und be: 
handeln Pönnte. Man wählt hierzu, obwohl aud anderes brauch⸗ 
bar ift, vorzüglich Lindenholz, theild weil es fich leicht vom 
Schriftgießer felbft zurichten läßt, theild weil fein verbältniß- 
mäßig geringed Gewicht, bei großen Inſtrumenten und tage 
lang unaudgefeßter Arbeit, weniger befchwerlidy fällt. 

Tafel 3887 liefert die Abbildungen eines deut ſchen Gieß— 
inftrunmentes von jept gewöhnlicher Konftruftion. Abweichun: 
gen davon, fo wie die Verfchiedenheiten gegen die englifchen und 
franzöfifchen, folgen am gehörigen Orte. Bigur 1 zeigt das ganz 
zufammengefeßte Inftrument im Grundriffe, Figur 2 in der Flaͤ⸗ 
henanficht, Bigur 3 von unten, Figur 4 von der (linfen) Seite 
(der Figuren 1 und 2); A Heißt dad Hintertheil, B dad 
Vordertheil. Figur 5 gıbt das Hintertheil von innen, Fi— 
gur 6 eben fo das vordere, beide Figuren demnach das Inſtru⸗ 
ment (in Sigur2) auseinandergelegt, wobei jedody zu erinnern 
fommt, daß A und B unmittelbar nur die Holzfaſſungen beider 
Hälften bezeichnen. Figur 25 und 26 dagegen bilder beide 
Hälften, ohne Hol; ab, und zwar jede von der rechten Seite det 
nebenjtehenden Figuren 5 und 6 betrachtet. Es it demnach Ki: 
gur 25 dad Vordertheil nach feinen metallenen Beſtandſtücken 


Gießinſtrumenie. 521 


mit Ausnahme der Matrige (m Figur 3, 3, 6); Fignr 26 aber 
das Hintertheil mit der jedoch größtentheild weggelafienen Feder 
F der Figuren 1, 2, 3, 4, 5. Beide Hälften ded Inſtrumen⸗ 
tes liegen oder ſtecken bloß aneinander ohne feſte Verbindung, 
find alfo jeden Augenbli von einander trennbar. 

Als Körper ded Inftrumentes und zwar jeder Hälfte, iſt 
anzuſehen das Bodenſtück, an dem alle audern Theile, die 
Holzfaſſung nicht ausgenommen, befeſtigt werden, und der 
Kern. Es iſt hier wieder auf das ſchon Seite 455 dargelegte 
Prinzip zu erinnern, und auf Figur 49 u. f. zu verweiſen. 
A und B, als obere Anſicht gedacht, laſſen zwiſchen ſich den 
Raum, innerhalb welchem das metallene Letternſtaͤbchen ſich 
bilden ſoll; fie repräſentiren die zwei Hälften des Gießin⸗ 
ſtrumentes. Figur 50 gibt eine ſolche Haͤlfte, den wirklichen 
Abmeſſungen eines Inſtrumentes näher gebracht, und als aus 
zwei Theilen zufammengefchraubt angenommen, von denen A 
dem Bodenflüde, A! dem Kern entfpriht. Figur 51 enthält 
wieder, und in fo ferne mit der Figur 49 uübereinitimmend, 
beide Hälften ded Snftrumentes, die eine A A’ wie in Figur 
50, die andere B, B’; A und B verfinnlihen daher die eins 
ander in der Größe ganz gleichen Bodenftüde, A’ B’ aber die 
Kerne. 

Nun gilt es diefe Theile am wirflic ausgeführten In⸗ 
ſtrument, oder an den Biguren 8, 4, 5, 6, 25, 26 (demn in 
Figur 1, 2 find fie bededt und nicht bemerkbar) aufzufinden, 
und nach ihrer Lage und fpeziellen Befchaffenheit genau fennen 
zu lernen, wozu die noch weiter beigefügten einzelnen Details 
Abbildungen behilflich fein werden. Die Vodenftüde find in 
den eben angeführten»Figuren n und k, die beiden Kerne i 
und r bezeichnet. Die erfteren find unter fi) ganz, nur mit 
der einzigen Ausnahme gleich, daß i ein Schraubenlod oder 
eine Mutter, die an der Hinterfeite fich mündet und nicht bis 
vorne durchgeht (für die Schraube 10 Figur 26) mehr hat, 
welche an dem andern Bodenftüd, k, fehlt. Die Kerne i, r, 
zwar in allen Dimenfionen einander gleich, und genau fo hoch 
als die Bodenftüde, aber auch von einander in einem Um: 
Rande verfchieden, find an jene feſtgeſchraubt; und zwar i auf 
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n mit der Schraube g, r aber auf kudurch die Schraube h 
(Zigur 5, 6, 25, 26). Die Kerne Iaffen die Hälfte der Ober- 
fläche von n und k ganz unbededt, find aber fo lang, daß fie 
über die Bodenflüde mit ihren freien Enden noch hinausragen. 
Wichtig und nothwendig ift dieß zwar gar nicht, fondern viel- 
mehr ziemlich unbedeutend, und fommt auch nicht immer vor (fo 
find 3. B. in Sigur 50, 51, die Außern Kanten der Kerne 
mit jenen der Bodenſtücke gleichliegend angenommen, und e6 
fönnte auch in der Praris fogar das Entgegengefegte flattfinden), 
doch iſt ein ſolches Hinausragen defwegen gut, weil man die 
Kerne an diefen freien Enden leichter anfaffen und vor dem gänz: 
lihen Anziehen ihrer Befeftigungsfchrauben gehörig richten kann. 
Diefe vorftehenden Enden zeigen fich in Figur 8 bei i umd r. 
Daß die Schrauben g oder h Figur 5, 6, die ihnen zuflehenden 
Kerne allein ganz ficher feflzuhalten nicht im Stande find, fon: 
dern vielmehr ein Verrücken oder Verdrchen der Kerne um ihre 
Schrauben zu befürchten wäre, erhellt von felbft; zur unverrük⸗ 
baren Stellung der Kerne tragen noch andere Theile auf die obere 
und untere Kante wirkend mit bei, deren jedoch erfi fpäter aus: 
führlich gedacht werben fol. Es find: für den Kern i, oben a 
und e, unten D; für raber, b, e’ und E, Figur 4, 5, 6, 
25, 26. 

Die Schraubenföpfe g, h, ftehen, wie ſich am deutlichiten 
in Sigur 25, 26 zeigt, über die Oberfläche der Kerne vor; es 
wäre daher unmöglich, die beiden Hälften des Inſtrumentes fo 
an einander zu bringen, wie 3. B. in Figur 5l, wo die Außen: 
flächen der Kerne die gegenüber befindlichen der Bodenſtücke ge: 
nau berühren. Die legteren bedürfen daher, um diefe Beruͤh— 
eung möglich gu maden, einer eigenthümlichen Einrichtung. 
Dieß voraudgefeht, geht ed nunmehr an, die Bodenſtücke näher 
in's Auge zu faffen. 

Figur 28 zeigt eines (k) abgefondert von der Figur 6 ficht: 
baren Släche; Figur29, die Endanficht, ſtimmt mit Figur 4 nnd 
25 überein, Figur SO ift das zweite Ende, Figur S1 die hintere 
Flaͤche, Figur 27 die Anficht von oben, Figur 82 jene von un: 
ten. Mit der obern Kläche in einer Ebene, eigentlich als Fort⸗ 
fag von ihr läuft der Worfprung x Bigur 27, 32, 29, 80, 31 
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(auch in Figur 25 bemerfbar) nach rüdwärts ; er hat zwei ſenk⸗ 
rechte Schraubenlöcher zur Anbringung des fpäter zu befchreiben» 
den Einguſſes (e e). Auch der Zwed der übrigen in den Figu- 
ven 27—82 theils duch Kreife, theild punftirt angezeigten Mut⸗ 
ter ergibt fich weiter unten. or der Hand und zunaͤchſt wäre 
die Vertiefung fammt Ausfchnitt an dem rechten Ende ded Bo⸗ 
denſtuͤckes zu berüdfichtigen. Sie fängt (nad) Figur 28, 29) 
von außen ar, und geht gegen die Mitte zu, durch eine bogen⸗ 
formige Wand gefhloffen. Es bleibt folglich ald Grund der 
Vertiefung eine Art Steg übrig, neben ihm aber iſt 10 Figur 
38, 31 ganz durchbrochen. Diefe Deffnung, an ſich unwefent- 
li, erfchwert das Verftehen der Zeichnungen, hat aber nur den 
Nupen die Wände über dem Steg bequemer ausarbeiten zu 
können. Der Steg felbft aber ift wieder nur deßwegen da, um 
die Schraubenmutter in deffen Mitte anzubringen; ohne diefen 
Umftand könnte der Raum von 10 bid ans Ende des Stüdes k 
ganz offen feyn. Diefer Raum nun reicht überflüffig hin, den 
über den Kern der entgegengefegten Hälfte vorragenden Schrau⸗ 
benfopf, nach dem gewählten RVeifpiele g on ı Figur 4, nicht 
nur aufzunehmen, fondern auch fein Verfchieben nach der. Länge 
in der Richtung gegen das rechte Ende von k zu geftatten. Die 
Verfenfungen an beiden Bodenftüden haben daher in den eben 
berührten Beziehungen ganz diefelbe Wirfung, ald wenn die 
Schraubenföpfe gar nicht .da. oder aber in die Kerne völlig vers 
fenft wären. Zu diefer Vorfehrung fehlt es jedoch den vorlies 
genden Kernen an der nöthigen Dice, oder man müßte, im Wis 
derfpruch mit der Forderung des fihern Feſthaltens, ſchwache 
Schrauben mit Fleinen Köpfen wählen. Tiefe Betrachtungen 
reichen hin, das Anbringen der befprochenen Vertiefungen zu 
sechtfertigen, und Klar ift nun, daß die beiden Inftrument:Halfs 
ten nad) der Vorzeichnung Figur 51—58, oder wie in Figur 
1—4 fid) an einander paſſen laflen; wobei die Außenflächen bei» 
der Kerne an dem freien Theile der gegenüber liegenden Boden⸗ 
ftüde, und die Schraubenföpfe g, h, in deren Vertiefungen 
liegen. 

Figur 10 ftellt den Kern r in berfelben Lage vor, die er 
in Sigur 6 bat, überdieg noch nad der Dide oder von 
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Anwendung. Das graue Gußeiſen endlich iſt für Die Fleinern 
Typen⸗Inſtrumente ein fehr bequemes und vorzüglihes Material, 
deffen Benügung ſich in der neuern Zeit immer mehr verbreitet. 
Die vorſtehende Aufzählung erſtreckt ſich jedoch nicht auf alle Be: 
ftandtheile der Inſtrumente; fo z. 8. nach dem bereitö vorge: 
fommenen nicht auf die Matern oder Matrizen, eben fo müſſen 
Die zur Verbindung der einzelnen Theile nöthigen Schranben 
eiferne oder ftählerne feyn. Endlich fommt der Gall vor, daß 
an ein und demfelben Inſtrument einige Theile aus Meſſing, 
andere abır aus Stahl beflehen; Ausnahmen, welche fammt 
ihrer Begründung am gehörigen Orte beſprochen, und überhaupt 
bei den einzelnen SInftrumenten, wo es nöthig, das Material 
angegeben werden foll. 

Jede der beiden Hälften oder Haupttheile eines Bießinftrn- 
mentes muß eine hölzerne Faſſung, die auch weiter unten berüd. 
fihtigt wird, erhalten, weil man fonft das durch das fläjlige 
Metall bald fehr erhigte Inftrument nicht mehr halten und be: 
handeln koͤnnte. Dan wählt hierzu, obwohl aud anderes brauch: 
bar ift, vorzüglich Lindenholz, theils weil es fich Leicht vom 
Schriftgießer ſelbſt zurichten läßt, theils weil fein verhaͤltniß⸗ 
mäßig geringes Gewicht, bei großen Inftrumenten und tage 
lang unausgeſetzter Arbeit, weniger beſchwerlich fällt. 

Tafel 387 liefert die Abbildungen eines deut ſchen Gieß— 
inftrumentes von jetzt gewöhnlicher Konftruftion. Abweichun⸗ 
gen davon, fo wie die Verfchiedenheiten gegen die englifchen und 
franzöfifhen, folgen am gehörigen Orte. Figur 1 zeigt dad ganz 
zufammengefeßte Inftrument im Grundrijle, Bigur 2 in der Slä- 
chenanſicht, Figur 3 von unten, Figur 4 von der (linfen) Seite 
(der Figuren 1 und 2); A heißt dad Hintertheil, B das 
Vordertheil. Figur 5 gıbe dad Hintertheil von innen, Fi— 
gur 6 eben fo das vordere, beide Figuren demnach das Inſtru— 
ment (in Figur 2) auseinandergelegt, wobei jedoch zu erinnern 
fommt, daß A und B unmittelbar nur die Holsfajfungen beider 
Hälften bezeichnen. Figur 25 und 26 dagegen bilder beide 
Fälften, ohne Hol; ab, und zwar jede von der rechten Seite der 
nebentehenden Figuren 5 und 6 betrachtet. Es iſt demnach Fir 
gur 25 das Vordertheil nad feinen metallenen Beſtandſtücken 
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mit Ausnahme der Matrige (m Figur 2, 8, 6); Bigur 26 aber 
das Hintertheil mit der jedoch größtentheil6 weggelaſſenen Feder 
F der Figuren 1, 2, 3, 4, 5. Beide Hälften des Jnſtrumen⸗ 
tes liegen oder ſtecken bloß aneinander ohne feſte Verbindung, 
find alfo jeden Augenblid von einander trennbar. 

Als Körper des Inſtrumentes und zwar jeder Hälfte, iR 
anzufehen das Bodenftüd, an dem alle andern Theile, die 
Holsfaffung nicht ausgenommen, befefligt werden, und der 
Kern. Es ift Hier wieder auf das ſchon Seite 455 dargelegte 
Prinzip zu erinnern, und auf Figur 49 u. f. zu verweifen. 
A und B, als obere Anfiche gedacht, laſſen zwifchen ſich den 
Raum, innerhalb welchen das metallene Letternftäbchen ſich 
bilden fol; fie repräfentiren die zwei Hälften des Gießin- 
ſtrumentes. Figur 50 gibt eine folhe Hälfte, den wirklichen 
Abmeſſungen eines Inſtrumentes näher gebradht, und ale aus 
zwei Theilen zufammengefchraubt angenommen, von denen A 
dem Bodenftüde, A! dem Kern entfpriht. Figur 51 enthält 
wieder, und in fo ferne mit der Figur 49 übereinflimmend, 
beide Hälften des Inſtrumentes, die eine A A’ wie in Figur 
50, die andere B, B’; A und B verfinnlichen daher die eins 
ander in der Größe ganz gleichen Bodenftüde, A’ B’ aber die 
Kerne. 

Nun gilt es diefe Theile am wirflih ausgeführten In⸗ 
ſtrument, oder an den Figuren 3, 4, 5, 6, 25, 26 (denn in 
Figur 1, 2 find fie bededit und nicht bemerkbar) aufzufinden, 
und nad) ihrer. Lage und fpeziellen Vefchaffenheit genau kennen 
zu lernen, wozu die noch weiter beigefügten einzelnen Details 
Abbildungen behilflich fein werden. Die Bodenftüde find in 
den eben angeführten»Siguren n und k, die beiden Kerne i 
und r bezeichnet. Die erfteren find unter fich ganz, nur mit 
der einzigen Ausnahme gleich, daß i ein Schraubenloch oder 
eine Mutter, die an der Hinterfeite ſich mündet und nicht bis 
vorne dDurchgeht (für die Schraube 10 Figur 26) mehr hat, 
welde an dem andern Bodenſtück, k, fehlt. Die Kerne i, r, 
zwar in allen Dimenfionen einander glei, und genau fo hoch 
als die Bodenſtücke, aber auch von einander in einem Um: 
Rande verfchieden, find an jene feftgefhraubt; und zwar i auf 
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den Signaturen kommen mitunter Abaͤnderungen vor; die Figur 
31, Tafel 891 zeigt drei derſelben. An der erſten Letter ſtehen 
zwei Signaturen über einander, um leicht zu verwechfelnde 
Schriftgattungen in einer und derfelben Druderei ohne genaue, 
geitverfplitternde Befichtignng von einander unterfcheiden zu koͤn⸗ 
nen. Boll die zweite Signatur nicht erft der fertigen Letter durch 
Einhobeln, fondern ſogleich durch den Guß gegeben werden : fo 
erhält das SInftrument zwei Signatur⸗Staͤbchen, und die Kerne 
die zu ihrer Anbringung nöthige Einrichtung. Es iſt aber nicht 
rächlid mit zwei Signaturen zu gießen, weil derlei Lettern haͤu⸗ 
fig unganz , ja ganz unbrauchbar werden. Das Metall findet 
nämlih an den Stäbchen ein Hinderniß des ununterbrochenen 
Einfließend. Die Signatur an der zweiten Letter gleicht einem 
rechtwinfligen Einfchnitt, und hängt, fo wie aͤhnliche Berfchie: 
denheiten in Form und Größe, von der Beichaffenheit des Staͤb⸗ 
chens und der Höhlung für dadfelbe an den Kernen ab. Das 
Stäbchen für die Signatur an der dritten Letter hat in der Mitte 
eine Kerbe, und die Höhlung eine diefer entfprechende Geſtalt; 
lauter Abänderungen, welchen die erfiangedeutete Unterfcheidbar: 
keit fehr ähnlicher Schriften zum Grunde liegt. 

Ein weiteres unentbehrliches Beftandftüd jedes Inſtrumen⸗ 
ted, der Guß oder Einguß, hat, gleich diefen felbft, zwei Haͤlf⸗ 
ten, e e’ Big. 1, 2, 4, 5, 6, 25, 26, deren jede feinem Boden: 
ftüde anpaßt, und an dasfelbe, eigentlich an den Vorfprung oder 
Fortſatz x Fig. 25, 26, 27, 29, 80, 31, 32 durch zwei Schran: 
ben befeftigt ift, von denen eine bei 12, Big. 25, eineandere bei 11 
Zigur 26 gefehen werden fann. Von diefen und mit ihnen in 
gleicher Richtung liegend, find die beiden noch übrigen verdedt. 
An jeder Einguß: Hälfte läßt fie unterfcheiden: die obere Platte 
ee’ Figur 1, 2, 4, welche über den Rüden oder Körper vor: 
fpringt ; der Fuß w w, Figur 25, 26, im Außern Umriffe dem 
Hortfaß x der Bodenftüde entfprechend, noch weiter als die Platte 
nach ruͤckwaͤrts ſich erfiredend; ferner die innern, nach unten 
fhief und enger gegen einander geneigten Wände, zwei an jeder 
Hälfte, nämlich eine lange und eine Purze; die dritte äußere ein: 
wärts fchräge an der Berührungdfläche mit dem Gegenflüd ; end: 
lich die beiden ganz geraden und fenfrechten Seiten. In Figur 
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1 bei e und e/ zeigen fi) außer den ebenen über den Körper zu 
beiden Seiten theilweife, rüdwärtd ganz vorfpringenden Platten, 
innerhalb derfelben die vier nach unten fonvergirenden, deneigente 
lichen Einguß darftellenden vier Flaͤchen; in Figur 2 bemerft 
man Die Kante der Platte an e ganz, eben fo die hinteren Vor⸗ 
fprünge von beiden in Figur 4; in Figur 5 und 6 erfcheint die 
große lange Wand des Einguffes ganz, unmittelbar an ihr die 
Fleinern, mit denen die beiden Hälften des Einguffes fi unmit- 
telbar berühren ; in Figur 25, 26 aber ftellen fich die fchmäles 
ren Wände, fo wie die mit w, w’ eine Ebene bildenden geraden 
Seitenflaͤchen dar. | 

Um die, nicht eben leicht verfländliche Befchaffenheit des 
Einguffes beffer einzufehen, uehme man Big. 16, die Darftellung 
einer Letter, fo wie fie eben aus dem Snftrumente fommt, nad) 
drei verfchiedenen Anfichten, mit zu Hilfe. Zuerft erhellt aus 
denfelben, daß der Einguß fich ebenfalld mit Metall füllt; diefer 
Theil fleht mit der Letter felbft in Zufammenhang, heißt An⸗ 
guß oder Bießzapfen, wird aber freilich fpäter befeitigt. 
Er ift, wie bei andern Arten der Metallgießerei nothwendig, um 
die Form ganz ficher voll zu erhalten, auch trägt das in ihm 
ftebende Metall, fo lang es flüffig ift, mit bei, durch feinen 
Drud auf daB untere, Neinheit und Schärfe des Abguifes zu 
befördern. Was nun die Fig. 16 weiter betrifft, fo ftellt die 
erfle Zeichnung, die Reihe von der Linfen anzufangen die Letter 
fo vor, wie fie an r, u, %ig. 25 paßt; man fieht hier (Fig. 16) 
die Signatur, und die Kegelitärke der Schrift, zu der die Letter 
gehört ; die nächfte Abbildung, mit der Signatur in der Flächen 
Anficht, gibt die Breite oder Dice, und diefe würde viel geringer 
feyn müffen, wenn der Budhitabe ein fchmaler, 5.38. e, f, i, 
u. f. w. wäre; Die bier erfcheinende Flaͤche entfpricht dem Hinter: 
theile ded SInftrumentes oder der Fig. 5; die dritte Zeichnung 
ift die hintere Seite der eriten, und paßt an Big. 26. Eine 
vierte mit aufzunehmen, war unndthig, weil fie fich von der mittleren 
nur durch den Abgang der Signatur unterfcheidet, da fie der In: 
firument- Hälfte B oder Big. 6 entſpricht. Werzüglich aber muß 
man auf die Seftalt ded Anguffes und auf die Stelle aufmerffam 
machen, wo er ſich an das Letternftäbchen anfchließt und in daB: 
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ſelbe eintritt. An der mittleren Zeichnung iſt zwiſchen ihm 
- und den geraden GSeitenfanten der Lettern gar fein Abfaß vor: 
handen, die Breiten-Linie deilelben am Grunde oder an der Letter 
fommt 'genau mit diefer felbft überein, und dasfelbe fände natur: 
lich auch auf der Hinterfeite diefer Abbildung Statt. Es wird 
dieß durch den unmittelbaren Anſchluß der fchiefen Linien (oder 
Flächen) von e, und e an die oberfte Kante der Kerne i und k, 
Fig. 5, 6, bewerkſtelligt. Anders zeigt ſich jene Verbindung 
des Guſſes mit der Letter auf den zwei andern Seiten oder der 
Kegelfläche in Sig. 16. Hier ift dad Eude des Einguſſes bedeu: 
tend fchmäler, fo daß oben an der Letter Fleine ebene Flächen ſich 
bilden. Dasfelbe erhellt aus den Fig. 25, 26, namentlicdy fommt 
der Raum re’ erfterer Bigur genau mit der erften Zeichnung 
der Fig. 16 überein. Die Stellung der Eingußhälften ift daher 
eine folhe, daß die breite Wand derfelben über die Kante des 
Bodenflüdes vor: und in den Gießraum hineintritt, wie ig. 25, 
26 dentlich zeigen, "folgli der Einguß ſich dafelbit zu beiden 
Seiten ſehr merklich verengert: wo im Gegentheil, wie ſchon ge 
fagt, die fchmalen Wände (nach Fig. 5, 6) mit ihrer untern 
Endfante unmittelbar und genau auf die oberjte jedes Kernes 
treffen. 

Die Hälften des Einguſſes find unter fi) völlig gleich, und 
nur ihre Rage am zufammengepaßten Inſtrument macht den Un: 
terfchied. Fig. 33 zeigt eine folche einzelne Hälfte im Grund: 
riß, ig. 34 von vorne oder innen, Big. 35 von rüdwärts, Fig. 
36 von der Seite, wie in Fig. 25 und 26. Diefe Details geben 
Gelegenheit, ihre Befchaffenheit, mitunter durch Punftirung, vol: 
ends deutlich zu machen. &o bemerft man in Fig 33 die Köcher 
durch welche Schrauben (wie 11, 12, Fig. 25, 26) in den ort: 
faß x des Bodenftüces eintretend, den Buß befeftigen. Er läßt 
fi) auf das Genaueſte ftellen, da die Löcher geräumig und etwas 
länglicy find. Die über die ganze Släche der Fig. 38 reichende 
punftirte Linie entfpricht der Sorm und den Kantenabfchrägun: 
gen des Rücend, welche durch die Vergleichung mit den andern 
Abbildungen nun ganz Flar feyn dürfte; die zweite punftirte 
Linie am kurzen Arme der Gußhälfte bedeutet die untere Kante 
der fehrägen Wand, mit welcher bei zufammengefegtem Inftrument, 
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dieſe Gußhaͤlfte die lange Wand der anderen berührt. Dieſelbe Be⸗ 
rührungsfläche ift auch in Fig. 4 an der ſchiefen Linie zwiſchen 
e und e’ erkennbar. Die entgegengefeßte Flaͤche von Fig. 86 
abzubilden war überflüffig, cheild weil fie ganz fo wie Fig. 86 
ſelbſt, mit Ausnahme der dem Rüden zunächft liegenden ſchiefen 
Einie, und überdieß ane, Fig. 4 wirklich, erfcheint. Pig. 12 
gibt eine Fleine. darin beitehende Abänderung einer Einguß- Hälfte, 
- daß die Löcher für die Vefefligungsfchrauben nach hinten ganz 
-gedffuet find, esalfo, undden Guß aufzuſetzen und an feine Stelle 
zu bringen, des gänzlichen Herausdrehens jener Schrauben nicht 
bedarf, fondern der Fuß nur auf das Bodenftüd von vorne. auf- 
geſchoben und dann vor dem gänzlichen Anziehen der Schrauben 
gehörig und genau geftellt wird. Die Köpfe diefer Schrauben 
fommen zwar, nach Ausweis der Fig. 25, 26, zum Theil unter 
die obere Platte des Eingufjes zu liegen, fiehen aber do, um 
ihre Einfchnitte mit dem Schraubenzieher abreichen zu fönnen, 
noch im genügenden Grade unbededt. 

Beiläufig mag erwähnt werden, daß durch dad Vortreten 
des Einguffes über das Bodenſtück und auch einen Theil des 
Kernes (f. oben &. 529), bereits ſchon fein Verdrehen um die 
ihn befefligende Schraube verhindert wird. Dieß gefchieht aber 
noch ficherer und ganz volllommen durch andere, oben und unten 
am Bodenſtück angebrachte Theile; jedoch nicht ald Hauptbe⸗ 
ftimmung derfelben, weil fie nebſtdem zu anderen wichtigen 
Zweden vorhanden find. Man meint die zwei Baͤckchenn und die 
zwei Wände, welche paarweife unter ſich nicht ganz gleich, 
die erftern oben, die leßtgenannten auf der untern Flaͤche der Bo⸗ 
denftüde ihre Stelle finden. | | 

Bon den Bädchen, fo weit fie in den Abbildungen fichtbar 
feyn können, iſt das des Wordertheiled in Big. 1, 6, 25, mit 
b bezeichnet, und am Bodenjtüd k durch die Schraube d befeftigt. 
Bon fehr einfacher Form, nämlich nur eine ftarfe, vorne abge: _ 
reifte Leifte, wie die drei Anfichten Big. 87 (von der Seite, von 
vorne und von oben) zeigen, ragt ed (ebenfalld auch das zweite, 
a) nach Big. 25 über den Kern r bedeutend hinaus, und trifft 
beim Zufammenfteden des Inſtrumentes mit feiner glatten untern 
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terfcheidet fi) der Baden des Hintertheiles, a, Big. 1, 4, 5, 26, 
und, wie der vorige, nad) drei Anfichten Big. 38 abgefondert er: 
fheinend, nur burch den mit einem glatten weiteren Loche verfehenen, 
äußeren @eiten-Anfog. Diefen Baden befeftigt am Bodenflud 
m die Echraube c Big. 5 und 26. Die Baden, wovon jeder 
auf den freien Theil des gegenüber befindlichen Bodenſtückes, 
außerhalb des Kernes und des Einguifes trifft, bewirken zunächſt, 
daß beide Inftrument » Hälften jedesmal auf gleiche Weile ein: 
ander gegenüber fich zufammenitellen und genau forrefpondiren. 
Ein Verrüden nad) oben ift jebt ſchon nicht mehr möglich: unten 
wird Die jedesmal richtige Lage auf andere Art verfihert, nämlich 
durch die Wände, die aber noch eine weitere, fehr wichtige Be: 
fimmung haben. Die Baden Icfien fi) daher, ihrem freiftehen: 
den heile nad, als eine Art von Klammern anſehen, welche 
zunaͤchſt beide Hälften des Inftrumentes in regelrechter Lage ge- 
gen einander, auch während des Guſſes, erhalten. 

Die Wände liegen, gleihmäßig und entfprechend den Ba⸗ 
den, parallel mit ihnen, jedody an der unteren Kläche der Boden: 
flüde, eine au jedem derfelben durch zwei ſtarke Schrauben be- 
feſtigt. Sie verdienen, fireng genommen, ihren Namen nur be: 
jügli der rechtwinklig flehenden vordern glatten @eite, welche 
fih am Ende der großen, fie am Bodenſtücke fefthaltenden Platte 
befindet. Die Wand des Hintertheiles (defhalb auh Hinter: 
wand genannt) fiehbt man, mit D bezeichnet, von rücdfwärts an 
Big. 4, von der langen Seite, Fig. 5 mit dem größten Theile 
der MVorderflähe, Big. 26, endlih auch in Big. 4; einzeln 
dargeftellt wieder von der langen Seite Fig. 23, und von oben, 
wo fie an dad Vodenftid paßt und ganz glatt ift, in Fig. 24. 
Die zwei ®efeftigungsfchrauben find in den erjigenannten Figuren 
mit 3 und 4 bezeichnet; die Löcher, Durch welche fie in ihre Muttern 
am Bodenſtück gelangen, vielgeräumiger, ald es die Dicke der 
Schrauben vrforderte, erlauben vor den gänzlichen Anziehen der: 
felben, das Rüden oder genaue Stellen der Wand. Ihre von 
der Platte auögehende, verftärfte, mit einigen Verzierungs: @lie: 
dern verfehene Worderfläche, oder beflimmter, der äußere glatte 
Theil oder die eigentlihe Wand, reicht nicht bis zum innern Ende 
des Kernes: fie muß vielmehr weiter zurüd ſtehen, wie am beften 
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aus Fig. 5 erhellt, wohl aber berührt fie unmittelbar den fpäter 
zu betrachtenden Sattel, s. So wie der Baden a, Fig. 5, 
38 einen Seitenanſatz mit dem darin befindlichen weiterem Loche, 
bat au die Wand D einen ähnlichen Vorfprung an der hinter 
ren Fläche mit einem dem nurgedachten entfprechenden und ihm 
gegenüber befindlichen Loche, wie man am beften aus der Ver- 
gleihung der Fig. 23, 24 mit D Big. 4 und 5 entnehmen fann. 
Beide Deffnungen dienen zur Anbringung der eigenthümlich ge- 
ftalteten großen Feder, F der Hauptfiguren, von welcher jedoch 
erft weiter unten die Rede feyn fann. 

Der Wand des Wordertheiles fehlt jener Vorfprung, fonft 
aber ift fie der erften aͤhnlich, und von ihr nur Durch einen Aus⸗ 
ſchnitt an dem freiftehenden Theile abweichend. Man findet fie, 
mit E bezeichnet, fammt den fie am Bodenflüd, dem fie angehört 
fefthaltenden Schrauben, 5, 6, in Fig. 8 und 6; einzeln dar: 
geftellt Fig. 19 aufrecht von der Seite, Fig. 20 die Anficht der 
eigentlichen über die Platte fich erhebenden Wand (wie in Fig. 25), 
Fig. 21 die an das Bodenſtück paffende Flaͤche, Fig. 22 die ent: 
gegengefegte. In allen Figuren ift auf dem erwähnten Aus⸗ 
ſchnitt, und dann aufdie Weite der Oeffnungen zum Durchgange 
der Schraubenfchäfte, weil auch fie fi) muß nach der Länge des 
Bodenſtuͤckes etwas verrüden laſſen, beſonders aufmerffam zu 
machen. 

Unter den Köpfen der Schrauben 5, 6, und durch fie fafl 
auf der Wand felbft, Tiegt noch die meilingene Zunge, auch 
Vorſchlag genannt, v, ig. 2, 8, 6, 25, mit ihrem ſchmaͤ⸗ 
leren aufgebogenen Ende ziemlich weit über die Wand hinaus: 
ſtehend. Fig. 18, als abgefonderte Darftellung diefer Zunge 
von der Seite wie in Fig. 6, und vonder Fläche, entfprechend der 
Fig. 8, macht ihre Befchaffenheit vollends deutlich. 

Zwifchen beiden Wänden, aber am Bodenſtück des Hinter: 
theiles, befindet fich der fchon genannte Sattel, s, Big. 2, 8, 5, 
26, durch die inlegtrer Figur bei 10 fihtbare Schraube mit jenem 
feſt verbunden. Sie geht durch s inn, wo fie ihre Mutter fin 
det. Der Sattel erfcheint für fi) Fig. 40 von vorne wie in 
Gig. 5, Fig. Al von der Seite wie Fig. 26, ig. 39 von oben, 
Gig. 43 von unten übereinftimmend mit feiner Lage an Big. 8. 
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In der größeren Platte y findet ſich das laͤngliche Loch für die 
Schraube, um ihn nach der Längenrichtung ded Bodenſtuͤckes etwas 
verftellen zu fönnen. Der Kopf t fpringt über yvor, feine oberfle 
Fläche paßt firenge an die untere des Bodenflüdes, und erlaubt, 
in Verbindung mit der beträchtlicheren Größe von y, den Sattel 
mit nur einer Schraube hinreichend fett am Rüden des Boden: 
ſtückes anzubringen. Auch der Abfap oder die Staffel 14 ver⸗ 
dient, wie fidy bald zeigen fol, befondere Beachtung. 
Die Feder F, ig. 1, 2, 8, 4, 5, 26 (in Fig. 2 zum Be 
Hufe der Raumerfparniß als Hinter Fig. 3 liegend angenommen 
und deßhalb innerhalb der Fig. 3 nur punftirt, in Fig. 26 aus 
gleihem Grunde, dem größten Theile nad) ganz weggeblieben), 
macht man aus ftarfem Mejling: oder Eifen: felten aus Stahl: 
draht, und im letzten Falle ohne fie zu härten. An ihr Ende bei 
M, Fig. 5 find Schraubengewinde gefchnitten und daſelbſt, und 
auf dem Vorfprung von a auffigend, eine außen vier» auch wohl 
achtedig abgerichtete Mutter angebracht, zu deren Umdrehung, 
wenn fie nöthig ift, man gemeinhin eine gewöhnliche Uhr: 
macher : Blachgange anzuwenden pflegt. Bon da geht die Feder 
Durch die Deffnungen der Vorfprünge von a und D (zwifchen ihnen 
gleichfalld punftirt angezeigt, weil fie hinter dem, über das Ende 
von n voritehenden Kern i liegt), und hat fogleidy unter D eine, 
Schlinge oder einen Ring, deifen obere Bindung fich vorne an 
den Schraubenfopf 3, rüdwärts an die Holzfaffung A fo ſtuͤtzt, 
dag ein Verdrchen der Seder nicht mehr Statt haben fann. Sollte 
diefer Erfolg aber noch nicht eintreten, fo braucht man nur die 
Mutter bei M flarf anzuziehen, wodurch die Feder fich etwas 
höher hebt, und mit ihr der Ring, welcher dann mit feiner obern 
Rundung fi) an die untere Fläche von D fo ſtark anpreßt, daß 
die Feder auch hier noch einen Stügpunft mehr erhält. Die Ge⸗ 
ftale des großen untern Bogens an der Feder erhellt aus den Haupt: 
figuren ohnedieß, nur ift aufmerffamgu machen, daß die Hälften 
oder Arme deffelben, wie nanıentlich ig. 4 am beften, aber aud 
Fig. 8 zeigt, nicht in einerlei Ebene liegen dürfen: fondern das 
freiwirfende Ende der Feder, dem von aD ausgehenden Schafte 
ht gegenüber oder gleichlaufend befinden, fondern auf eine 
beftimmte Stelle treffen muß. Der ſich erweiternde Theil 
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der Feder hat einen fo großen Umfang, und überhaupt fo 
große Ausdehnung und Länge, damit fie, wie es fehr oft unum⸗ 
gänglich erforderlich wird, gehörig und zwedimäßig mehr oder 
weniger fich fpannen laͤßt, was nur durch richtiges Biegen von 
Seite des, hierzu bedeutender Uebung und Einficht bedürfenden 
Arbeiters, fich erreichen laßt. Obwohl nun hierbei die Geflalt der 
Feder im Allgemeinen diefelbe bleibt, fo iſt dieß doch nicht im firen« 
gern Sinne der Fall; jafelbit im MBergleiche der Figuren 2, 4, 
mit Figur 5 it die Spannung und die Lage des freien Endes eine 
verfehiedene. Denn in Fig. 1, 2, 3, 4 verrichtet die Feder, in 
Thätigkeit befindlich, ihren wichtigen Dienft (die Matrige wäh: 
rend des Guſſes in der gehörigen Lage zu erhalten), in Fig. 5 
aber, wo das Inſtrument fhon in feine zwei Hälften (A, B, 
Fig. 5, 6) getrennt it, wurde fie in Ruhe gefebt, und ihr Ende 
ftügt fi, außer aller Berührung'mit der Matrize, die am Ober: 
tbeile hängen bleibt, auf die Staffel 14 am Sattel s. Eben 
deßwegen aber, damit fie, fo lange ald man will, in diefer Lage 
verharrt, ift fie jebt (Big. 4) fogar noch etwas mehr gefpannt als 
vorber, d. h. als in Fig. 1, 2, 3. Diefer Unterfchied, auf die 
ganze Feder vertheilt, kann in den Zeichnungen nicht auffallen; 
er wird böchftens dadurch bemerfbar,, daß das obere Ende von 
G in Fig. 2 dem untern Rande von A näher fteht als in Sig. 4. 

innerhalb der fogenannten Pfeife, G Big. 2—5 ift die 
Seder vierfantig zugefeilt, an dem über fie hinausragenden Ende 
manchmal aber wieder zugerundet. Der Zwed der Pfeife, ob» 
wohl von verfchiedener Geſtalt und Einrichtung, aber an jedem 
Sinftrumente nothwendig, in dem viel und ohne Unterbrechung 
gegoiien wird, beiteht in der Möglichkeit die Yeder bequem 
zum Aus: und Einheben anfaffen zu fönnen, ohne fi, da 
fie, wie dad ganze Inſtrument, allmälig ſich ſtark erhigt, die 
Singer zuverbrennen. Nach der Form, wie G, Fann fie aus hartem 
Holz, Horn, Elfenbein oder Anochen gedreht, mit einem ganz 
durchgehenden Loche derfehen, und auf den vierfantigen Theil der 
Feder recht feſt aufgetrieben werden. Diefelben Dienfte thut ein 
gleichlanger Abfchnitt vom fpanifhen Rohr. Eben fo einfach 
wird der in die Pfeife fommende heil, nach Stg. 14, an den 
vier Kanten mittelit Seile oder Meißel eingekerbt und der Naum 
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zwiſchen dem hohlen Rohr a und dem Schaft rr mit Schriftme⸗ 
tal, Zinn oder dgl. vollgegoffen. Die Kerben verhindern das 
Loogehen gänzlih. Statt eines befonders gedrehten Rohres ge: 
braucht man eben fo gut einen Abfchnitt von einem Hollunder⸗ 
zweig, der vom Mark entleert ifl, oder einen Gaͤnſe⸗Fluͤgelknochen. 
Bei eifernen oder flählernen Federn, deren hartes Ende nad; 
längerem Gebrauch nachtheilig auf die Matrize wirkt, laͤßt ſich 
wit Vortheil ein Ende aus weicherem Metall (Mefling oder 
Kupfer) auf die durch Fig. 15 verfinnlidhte Weife anfegen. Das 
Meflingftüd a iſt nämlich an die Feder angefchiftet und wird mit 
zwei gut paflenden, Durch beide gehende Stifte oder Nieten in ein 
Ganzes verbunden. Auch bei diefer Abänderung hat das An: 
bringen einer Pfeife von einem der erfigenannten Materialien, 
keine Schwierigkeit. 

Nach den bisherigen Erörterungen find wir der Lagerung 
und Anbringungsart der Matrizen beträchtlich näher gerüdt. 
Doch erfheinen einige Vorbemerkungen nicht überflüffig. Es 
hat fchon jept feinen Anftand mehr, den in den Fig. 51—53 mit 
1 begeihneten Sießraum (für die Letternftäbchen) enger oder weiter 
gu erhalten, nach der jedesmaligen Breite der zu gießenden Buch 
ftaben, die befanntlich fehr verfchieden ift, wie vonfelbft erhellt, - 
wenn man z.B. a, n, u miti, I, foderm, wu. f. w. ver: 
gleiht. Da in den genannten Figuren die den Raum 1 begren: 
genden fenfrechten, den Schriftkegel beftimmenden - Linien von 
der Dice der Kerne abhängen, folglich fo weit diefe, wie voraus» 
gefegt werden muß, bei allen Buchftaben bdeffelben Kegels 
die nämlichen bleiben : fo iſt zwar alleroings diefe Dimenfion nicht 
abzuändern, wohl aber die Entfernung diefer Linien von einander, 
oder die Breite des Gießraumes 1; und zwar fehr einfach dadurch, 
dag man die Hälften des Inftrumentes AA’ und BB’ Fig. 5l 
mehr oder weniger in der Längenrichtung gugeneinander ver: 
fhiebt, wie dieß in Fig. 52 und 53 als gefchehen voraudgefeßt 
it. Solche Verſtellungen laſſen fi) auch beim wirflichen In⸗ 
firumente, Big. 1, 2, 8 leicht ind Werk richten. Der Einguß 
bietet nicht das geringfte Hinderniß dar, es find hierzu die langen 
Wände deifelben vorhanden, und die Gußöffnung in Fig. 1 er: 
fährt dadurch nur eine Aenderung ihrer Länge, während die Breite 


Gießinftrumente. 635 


unverändert bleibt. Es find fogar in den Figuren 1, 2, 8, A 
und B fchon wirflich gegeneinander verfchoben, wie aus der aufs 
merffamen Betrachtung ihrer Lage, namentlih der Eingußs 
Hälften e, e’, Fig. 1, und demin Big. 2 links über das Vorder 
theil B, vortretende Hintertheil A erhellt. Eben fo wenig hindern 
die an den VBodenflüden unten befindlichen Stüde die Verſchie⸗ 
bung. Dieß lehrt fehon die genauere Unterſuchung der Fig. 8. 
Da aber bier die Zeder Manches bedeckt, auch die fhon an ihrer 
Stelle befindliche Matrize m der ungehinderten Anficht etwas im 
Wege ſteht: fo iſt e8 vortheilhafter, für die nächfifolgenden Er- 
klaͤrungen ſich der ſchon im vorigen Artikel benügten Fig. 44, 
Tafel 886 zu bedienen. Sie fiellt ebenfalls ein gewöhnliches'In- 
fleument vor, und zwar in natürlicher Oröße, von unten gefeben, 
mit Hinweglaffung der Zunge, der Feder und der langen Forte 
füge an den Bodenſtücken. Daß diefe Figur (gegen ig. 8, 
Tafel 387) verkehrt ſteht, wird der Deutlichkeit wohl feinen Eiu⸗ 
trag thun. Die Matrize erhält ihren Platz zwifchen den Wänden 
D und E, wobei fie mit dem Kopfende am Sattel C anfteht. 
Wie fie in diefer Lage während des Guſſes bleibt, davon fpäter. 
Man fieht aus der Zeichnung, daß jeht die beiden Inſtrument⸗ 
hälften, naͤmlich das Bodenſtück BB, der Kern FF und die Wand 
D, als die eine, dann AA, GG, E und’C alß die zweite, an⸗ 
einander in der Längenrichtung ſich verfchieben Iaffen, und daß 
dDieß, obwohl nie nöthig, fo weit gehen kann, Daß die innern 
fhmalen Seiten der Kerne fich berühren, dann folglih auch um 
die Breite ded Raumes e ſich die beide Wänden gleichzeitig 
nähern müßten. Der Sattel C hindert dieß gar nicht, weil, da: 
mit er der Bewegung der Wand D nie im Wege ſteht, diefe den 
fhon erwähnten und nunmehr nach feinem Zwede erklärten Aus- 
fhnitt an der vorderen Ede (bei a) befist. Es ift begreiflich, 
daß man Matrizen von fehr merfbar verfchiedener Breite, fchon 
jeßt ohne weiters in das Inftrument bringen, undideffen Hälften 
fo verfchieben kann, daß die Wände jedesmal die Seitenflächen 
der Matrize berühren. Ron der Breite der legteren hängt daher _ 
die Entfernung der beiden Wände unter fih, und zugleich die 
Stellung der Inftrument:Hälftenab. Jene in Fig 44 angenommene 
würde auch während des Guſſes unter der Bedingung bleiben, 
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daß die Matrize gerade fo breit wäre, um genau den Raum 
zwiſchen rq auszufüllen; daß fie dabei fo juftirt feyn müßte, daß 
ihr Bild richtig auf den Gießraum e trifft, und die Abftände der 
Binien fr und g q, oder jene der innern Kanten der Kerne F und 
G unverändert bleiben müffen, verfteht fich obmedieß. Aber der 
Gießraum e felbft kann bei der Verfchiedenheit in der Breite der 
einzelnen Buchſtaben (z. B. A, W, oder i, m, u. f. w) nicht 
derfelbe bleiben, fondern muß ebenfalls feine Breite öfters ändern. 
Aud) dieß hat feine Schwierigkeit. Denn bei einer breiteren Bilp: 
fläche bat auch die Matrize eine größere Breite, und wenn nur 
darauf gefehen wird, daß die Entfernungen gu beiden Seiten der: 
felben bis zur Außeren Längenfante, den Abfländen fr und gq 
jedesmal beim Zuftiren ganz gleich ausfallen, fo wird jede Ma: 
trize ganz richtig zwifchen die Wände des Inſtrumentes paffen. 
Es ift nur nicht zu vergeilen, daß FFBD beim Verfchieben als 
ein Ganges betrachtet werden muß, daß folglich Durch die Längen: 
verſchiebung auch der Gießraum e feine Breite ändert, und 
daher die richtig juſtirte Matrige immer ihre gehörige Lage er: 
balt, wenn die Baden ihre Seitenflächen berühren. Selbſt aber, 
wenn Abweichungen an der Matrize vorfommen, und die oftbes 
zeichneten Räume zur Seite des Bildes nicht ganz gleich ſeyn 
follten, läßt fich bei nicht zu großer Differenz noch helfen, weil 
ſowohl die Kerne ald auch die Wände, namentlich jene des Vorder⸗ 
theiles, ja fogar der Sattel, unabhängig von einander, eines 
Verrüdend nach der Länge des Inftrumentes fähig find. (Mau 
vergleihe die Siguren 10, 11, 19-22, 23, 24, 3948, 
der Zafel 887, und das zu ihrer Erklärung bereits Gefagte.) 
Die fämmtlichen Buchflaben müſſen aber aud) Linie halten, folg: 
lich ihe Bild auf der Matrize in Beziehung auf die Höhe auf das 
Genaueſte mit allen andern derfelben Schrift übereinftimmen. 
Richtiges Zuftiren aller Matrizen vorausgefegt, erhält man diefen 
Erfolgdadurch, daß bei allen Matrizen ihr Kopfauf völlig gleiche 
Weife jedesmal am Sattel einfteht. Abweichungen zu berichtigen 
ift auch hier moͤglich, aber durch eine befondere Einrichtung des 
Sattelö, welche am gehörigen Orte befprochen werden foll. 

Die Lagerung der Matrize kann erft dann vollfommen ver: 
ftändlih werden, wenn man die Holzfaffung des Inftrumentes 
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(auh Mantel genannt), an welcher es gehalten und mit den 
Händen behandelt wird, und welche die Sicherung der leßteren 
gegen das Verbrennen mit zum Zwede hat, genau fennt. Diefe 
Faſſungen beider Inftruments Hälften find bereitd erwähnt, und 
Tafel 387 ın Sig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, jene ded Hintertheiled mit 
A, die des MWordertheiled mit B bezeichnet. Hierzu fommt jept 
noch Fig. 8, die innere Slächenanfiht von A in derfelben Lage wie 
in der darunter flehenden Sig. 5; ferner Fig. 9, B in derfelben 
Weife darftellend, endlich der Grundriß von B al6 Fig. 7; die Sei⸗ 
tenanficht von A und B enthält ohnedieß Fig. 4, fowieden Grunds 
riß beider Fig. 1, und die äußere Bläche von B die Fig. 2. Die 
Außenfanten aller Holsfaffungen pflegt man, um fie ohne Be⸗ 
fhwerde faifen und halten zufönnen, abzurunden, oder wenigilend 
mit einer ftarfen Abfchrägung zu verfehen, wie man dieß ſowohl 
bei den jegt in Rede jtehenden, als auch bei allen noch folgenden 
. deutlich bemerken wird. Beide Hälften der Faſſung, nämlich des 
Vorder: und Hintertheiled, find einander ähnlich, jedoch nicht 
ganz gleih. — Der in Fig. 7 an den inneren Winfeln. zuge: 
rundete Ausſchnitt paßt aber nicht firenge an den Rüden der 
Bußhälfte B (Fig. 6), ihre obere Platte fieht über das Holz 
vor, wie fich in Fig. 4 zeigt; Achnliches, aber in verfehrter Lage, 
findet fih an der zweiten Hälfte, wie die Vergleihung der Fig. 
1, 4 ergibt. Die Theile, welche fich in Fig. 7 unter der langen 
punftirten Linie befinden, fpringen (nach Sig. 4) über die innere 
ebene Wand von B vor, die Die diefer Holzförper, unterhalb 
ded Vorfprunges, gebt bis zur obern Begrenzung der Big. 7, 
und ijt wieder in der Seitenanſicht, Fig. 4, fihtbar und an beiden 
Hälften, AB ganz gleich. Auf diefen inneren Wänden liegen 
die Bodenftüde n und k flach auf, und die Holzfaffungen find an 
diefelben feitgefchraubt. In Fig. 2 fieht man die Köpfe, 7, 8 
der dazu beftimmten, im Bodenſtück ihre Muttern findenden zwei 
Schrauben; 7zeigt fih Fig. 4 in’ der Die des Holzes B tief 
verfenft und punftirt. So verhält ed fid) mit allen vier Schrau: 
ben, deren Köpfe nothwendig ift, fo tief unter die äußere Mols: 
fläche zu bringen, weil fie fehr heiß werden. An Big. 4 erfcheint 
7 gegenüber au ein Schraubenfopf der Hälfte A; in Big. 8 
beio, o, die runden Deffnungen zum Durchgange der. Schäfte 
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von beiden', nebſt der punktirten konzentriſchen Ausſenkung 
auf deren Grund die Köpfe feſt aufſitzen, und das Boden⸗ 
ſtück ſammt Allem was fich daran befindet, mit dem Holze zu: 
fammenbalten. Gleiche Bewandtniß hat e8 mit den Löchern 7, 
8, in Fig. 9, und auch in Fig. 7 find fie, eben fo bezeichnet, und 
punftirt angegeben. Kerner ift Hierd’ und eben fo Fig. 7, eine 
im MDoffprung audgearbeitete Vertiefung für die Schraube d, 
Big. 6; eine ähnliche, aber der Länge nach ausgedehutere hat A 
Fig. 8bei M’c’, in welcher Mundc Fig. 5, ihr Platz angewiefen if. 
In die länglich vieredige Aushöhlung wx Fig. 8 gehen wx 
Big. 26; fo wie in w/x, Fig. 9, der Fuß w’ und der Kortfagx 
Big. 35. Die Vertiefungen e, Fig. 8 und e’ Fig. 9, laflen Raum 
für die Schrauben, welche die Eingußhälften an x befeftigen, und 
von denen zivei, fchon früher erwähnte, man bei 11 und 12, Fig. 
35, 36 bemerft. — Die Höhlung s’ Fig. 8 nimmt den über das 
Bodenftüd hinten vorftehenden Sattel auf; 10°, noch tiefer den 
Kopf der zu feiner Befeftigung nöthigen Schraube, 10, %ig.26. 
In F/ $ig.8 liegt die Hinterfeite eines Theiles des an der Feder 
befindlichen Ringes. — Die größte Abweichung befteht zwifchen 
beiden Holzſtuͤcken an der unteren Kante von B, oder Fig. 9. 
Dort iſt das Holz, bei N, fo audgenommen, wie ed auf) auf der 
vordern Släche (Fig. 2) von felbft in's Auge fällt. Weber N aber 
ift die innere Holzfläche noch außerdem vertieft und diefe Stelle 
mit p bezeichnet, fo daß von der Holzdide hier nur etwa noch 
1'/,°0° übrig bleibt. In diefer dünnen Fläche findet ſich, nebenp, 
und auch theilweife in Fig. 6 fichtbar, eine ganz offene ſchmale 
Spalte, zu einem bald anzugebenden Zwede. Bei manchen, 
befonders größeren Sießinftrumenten, fehlt die Spalte fammt der 
Fläche p Fig. 9 ganz, und die Schweifung geht dann von der 
wagrechten Linie ober p auf beiden Seiten nad unten, ohne daß 
vom Holz innerhalb etwas übrig bleibt. 

Die aufrecht ftehenden, in die Holzfaffungen mit ihren En: 
den eingefchraubten, manchmal bloß vierfantig und fpigig zuge: 
fhärften, daher nur eingefchlagenen Hafen 1, 2, Sigur 1, 3, 
4, 5, 6, gehören dazu, gegoifene Lettern, welche fich im Inſtru— 
ment feflfegen und faft nie freiwillig aus demfelben fallen, her⸗ 
auszubringen. in foiches Haften in der einen oder andern 
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Hälfte des Inſtrumentes tritt befonderd dann ein, wenn der Ein: 
guß zu viel Metall enthält und diefes über feiner Mündung fich 
anlegt ; auch dann aber, wenn die den Gußraum bildenden Zheile 
minder gut fchließen, und das Metall an folchen Stellen, wenn. . 
auch nur in Form eines Grathes oder Bartes eindringt. In 
Figur 8, 9, und 7 find die Haken weggelaffen, aber die Oeff⸗ 
nungen, worein fie zu ſtehen fommen, in den zwei erfigenannten 
Siguren ald Schraubengewinde, in der lebten durch einen ſreis, 
angedeutet und mit 2 bezeichnet. 

Hier ſcheint auch der paſſendſte Ort, darauf zu erinnern, 
daß in den Figuren 237 bis 32 die fämmtlihen Schraubenlöcher 
zur Befefligung der am Bodenftüd anzubringenden Beftandtheile, 
durch Vergleihung mit den andern Abbildungen und den 
bisherigen Erläuterungen ſich bald auffinden laſſen. So begeich- 
nen 5. B. in Figur 28 die Kreife naͤchſt k und 10, die zur Ans 
bringung der Holzfaſſung (B) mittelft der Schrauben 7, 8,8ig. 2, 
beſtimmten Muttern u. f. w. 

Noch find zwei andere, unter fich gleihe, und an allen ge 
wöhnlihen Snftrumenten vorfommende Nebenbeftandtheile zu 
erwähnen, die zur Schonung ded Raumes nur in Figur 1, dem 
Umriſſe nach und punftirt, mit aufgenommen wurden. Es find 
nämlich A’ B’/ zwei gleihe Scheiben oder Platten aus ftarfem 
Kartenpapier oder dDünnerer feſter Pappe, jede mit ein paar Stif⸗ 
ten oder feinen Nägeln auf der Oberfläche der Holzfaſſung befe: 
jtigt. Für die Hafen 1, 2, erhalten fie natürlich paſſende Löcher. 
Diefe Art von Dach hindert das überflüffige Metall, welches der 
Arbeiter nach jedeömaligem Eingießen, aus dem Einguß in die 
Pfanne des Ofens zurüdfchleudert, feine Hände zu beſchaͤdigen, 
oder an die Geitenfläche des Inftrumentes zu gelangen. Die 
Pappen find fo ausgefchnitten, daß fie unter die Platten von e 
und e’ treten, aus weldhen Grunde das Holz auch nie die unte⸗ 
ren Flächen von ee’ erreicht, fondern diefe immer mehr oder 
weniger von einander abftehen. ine dergleichen Entfernung 
erhellt vollkommen deutlich aus Figur 4. 

Nun erſt wird es thunlid die Anbringung der Matrize, 
welche mit ihrer gehörig geftellten Bildfläche den Boden des Gießrau⸗ 
mes und überhaupt den wichtigfien Theil des Gießinſtrumentes bil- 
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det, zu beichreiben. Schon Tafel 386 Figur 48 lieferte die 
fhon mehrmals benügte Abbildung einer Matrize in natärlicher 
Größe. Tafel 387 enthält Cin halber Größe) einige andere. Fi⸗ 
gur 47 gibt eine folde im Grundriß, der Seiten: und der nnteren 
Anfidt. An allen drei Abbildungen bemerft man oben, am 
Hinterende, auf der oberen und unteren &eite den fcharf ab: 
geſetzten, in etne fchiefe Fläche ausgehenden Einfchnite oder die 
Kerbe. Ein anderer ungefähr inder Mitte, von der Form dervo: 
rigen, aber die fenfrechte Wand gegen die erſtern in entgegengefeßter 
Nichtung, geht über die ganze Breite. Es wurde ſchon bemerft, 
daß diefe Vertiefung Auffag heißt. Der in den Zeichnungen 
unten befindliche Xheil it der Kopf oder das Kopfende der Ma: 
trige. Figur 48 ift Die ebenfalls dreifache Darftellung einer fran- 
zöflfchen Matrize, für einen etwas größeren Kegel (Trrismegi- 
ste, Bd. III. S. 265), mit ander geformten KHinterende, und 
anderer Kerbe Der Auffap an erfteren entjteht durch eine halb: 
runde Rinne auf jeder Bläche, die Kerbe aber auf der unteren, 
durd) eine in ihrer Mitte angebrachte fhiefe Bohrung, die gegen 
den Kopf tiefer zugeht, und deren Befchaffenheit aus der Iep: 
teu Zeichnung verglichen mit der Punftirung auf der mittleren, 
fi) genügend erklärt. — Matrizen für große Schriftfegel erhal: 
ten die Kerben am Hinterende nicht mehr. So 3. B. Fi: 
gur 17, das D einer Milfal- Fraftur. Auch fehlt Hier der Ein: 
fhnitt in der Mitte, und wird durch eine am Grunde abgeruns 
dete einfache Bohrung als Auffag vertreten, deren Tiefe dieerite 
Zeichnung in der Reihe bemerken läßt. 

Zigur 44, 45 und 46 find eine wiederholte Zeichnung der 
Figur 47 abgebildeten Matrize, jedoch mit einem Zufage,. näm: 
lich f, ven alle Matrizen der Fleineren Schriftfegel erhalten, 
aber nicht jene der großen, beiläufis von Doppel:Mittel anzufon: 
gen. Es ift diefes f ein Streifen Leder, wozu man dünnes, aber 
nicht zügige8 oder ſehr dehnbares, meiftend weißgegärbteß, wählt. 
Das fhmale Ende des Streifen wird fo an die Matrize gelegt, 
wie es Figur 45 erfichtlih macht, und dann in ihren Einfchnit- 
ten durch einen ftarfen, etwa dreimal herumgehenden Seidenfa⸗ 
den und das Verknüpfen von deffen Enden, feſt gebunden; fo 
daß fnun mit der Matrige ein Ganzes ausmacht. Das Leder: 
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ftreifhen hat den Zwed, die Matrize mit dem Vordertheil des 
Sieginftrumentes in Verbindung zu fegen, und in diefer wäh⸗ 
rend des Gebrauches zu erhalten. E86 erfcheint, gleichfalls mit 
f bezeichnet, in den Figuren 1, 2, 3 und 4; die Matrigem da. 
gegen fann man nur Figur 2 und 6 fehen: doch müßte fie, jtreng 
genommen, aber bloß mit dem Buchftabenbilde, auch im Grunde 
ded Gießraumes, innerhalb der, zwifchen e e’ Figur 1 dunfel 
gehaltenen Gießöffnung fich zeigen, welches aber, um Undeuts 
lichkeit zu vermeiden, beifer unterblieb. — Man muß nun darauf 
achten, daß die Matrize und auch die Feder F in Figur 2, 8 und 
4, alfo im gefchloffenen Inſtrument, eine andere Lage haben, 
als in Figur 6, welche (nach geöffnetem Inſtrument), wie [don 
befannt, die innere Flaͤche des Vordertheiles allein darftellt. 
Um die Matrize überhaupt an diefem anzubringen, zieht man 
das freie Ende des Federftreifens, durch die Spalte in der din: 
nen Holzwand (bei p Figur 6 und 9), oder wenn diefe ganz 
fehlt und ein offener Ausſchnitt da ift, über die obere Wand des: 
felben, und befeftigt ihn an der Außenfläche von B, Figur 1, 2, 
3, 4, mit einigen Drabtftiftchen, oder beffer, für den Ball des 
etwa nöthig werdenden fpäteren Losmachens, mit Leim, ftarfem 
Kleijter oder Gummiwaſſer. Hier gehalten, nimmt die Matrize 
bei geöffnetemInſtrument, in der vorderen Inftrumentpälfte Figur 
4, von felbft eine nach unten geneigte Lage an. Tiefer abwärte 
kann fie nicht finken, weil fie auf der Zunge oder (dem Vor⸗ 
fhlage v Figur 6), die nur zu diefem Ende da ift, ruht Und 
von ihr unterfiügt wird, während der an B außen befeftigte Le» 
derjtreifen ihr Hinterende, und fie felbft, ſchwebend erhält. Sie 
bängt alfo eigentlidy mit dem Kopfende frei an diefem Streifen. 

Man muß ihn außen auf B Figur 2 fo anbringen, daß er 
die Matrize nicht fpanut, fondern ihr der Länge nach, alfo mit 
dem KRopfende, noch hinreichenden Spielraum läßt. Manche Gie— 
Ber pflegen dem Streifen die auf Figur 2, bei f/ angedeutete 
Lage zu geben ; wahrfcheinlich, weil dann die eine Seitenfläche 
von m Figur 6 deſto ficherer an die Wand E ſich anfchließe. 

Wenn man zum Behufe ded Gießens die beiden Inſtru⸗ 
ment: Hälften an einander gebradt hat: fo wird die, in Figur 
5 auf der Staffel 14 in Ruhe befindliche Beder von da abgeho⸗ 


ben und ihr Ende in den mittleren Einfchnitt auf der Unter⸗ 
feite der Matrize geftellt, welcher fie nun die in Figur 2, 8 abge: 
bildete Lage ertheilt: d. h. die Matrize wird durch die Feder nicht 
nur aufgehoben und an die Wodenflüde und Kerne unten ange: 
deüdt, fondern auch zugleich in ihrer Längenrichtung gegen den 
Sattel vorgefhoben, an deffen Kopf t Figur 5, 26, 40, 4 
die Matrize mit dem ihrigen, ebenfalls durch die Feder, ſich an: 
preßt, während die Seiten an den Wänden D und E Iiegen; 
vorausgefept, daß die Inſtrument Hälften durch die Hand zuſammen 
gehalten werden, und zwar fo, daß fowohl ihre Flächen unter fid, 
als auch die zwei Wände mit jenen der Matrize in genauer Beruͤh⸗ 
rung bleiben. Die erfierwähnte Wirkung der Feder, oder ihre 
Spannung, ift daher eine doppelte; fie muß naͤmlich nach oben 
gegen die Matrige, aber auch von G nad F hin, Figur 4 gehö- 
rig treiben; lebtere6 namentlich , damit der Kopf der Matrize 
bart am Sattel anſteht, und ihre Bildfläche bei jedem Guß rich⸗ 
tig gegen den Gießraum fteht. 

Nach der Befchreibung der Einrichtung eines gewöhnlichen 
deutfchen Lettern⸗Gießinſtrumentes ift es nöthig, die widhtigeren 
an demfelben vorfommenden Detail Abänderungen gleichfalls, 
wenigſtens überfichtlich, anzugeben. 

Bon der einander ganz gleichen Höhe der Bodenſtücke und der 
Kerne an ein und demfelben Inftrumente, hängt begreiflich auch 
die Höhe der darin gegoffenen Lettern ab, welder, jene Be— 
ſtandth eile noch dazu gerechnet die Tiefe des Matrigen-Wildes ent: 
fpriht und davon bedingt if. Die daher entſtehende Länge der 
Letzern, oder die fogenannte Papierhöhe (Bd. II. ©. 256), 
pflegt man in Sranfreich auf 10'/, Linie des alten frangöfifchen 
Fußes (pied du roi) zu beftimmen; fie iſt alfo, da (nach S. 260 
dafelbft) die Linie in ſechs typographifche Punfte getheilt wird, 
68 derfelben gleich. In Deutfchland aber finden fich hierbei be: 
deutende Abweichungen, fo 5. B. babe ich in den Wiener Druf: 
fereien die Außeriten Grenzen 70 und 56 typographifche Punkte 
gefunden. Das Nähere hierüber, fo wie die Gründe diefer Ab: 
weichungen, die fogar bei einer fo Fleinen Abmeſſung, wenn fie 
oft übertragen werden muß, ohne die größte Sorgfalt kaum ver 
meidlih, auch unwillfürlich fi im gewilfen Grade einflellen, 
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geht vorzugsweife nur den Praftifer an. Wohl aber gehört die 
Bemerkung hierher, daß in einer wohleingesichteten Druderei 
und in der Regel, alle Schriften oder Typen einerlei Papier: 
höhe haben follten, um nach Erforderniß und Bequemlichkeit die 
verfchiedenen Arten derfelben, in ein und dem nämlidhen Sage 
ohne weiterd brauchen zu fönnen. Als Folge davon, und um 
diefen Zwed zu erreichen, werden die Kerne (und Bodenſtücke) 
aller zu diefen Schriften erforderlichen Gießinftrumente einerlei 
und ganz gleiche Höhe haben müffen. Schriftgießer:-Werfftätten, 
welche für Fremde und auf Beftelung arbeiten, wenden ſehr 
häufig eine fogenannte VWorrath: Höhe an, welche größer 
als die gewöhnlich vorfommenden iſt. Denn ed gebt an, Typen, 
die vom Guſſe her zu hoch find, durch mechanifhe Mittel nach 
Belieben und mit Sicherheit kürzer oder niedriger zu erhalten ; 
ein Verfahren, welches aber erft im Abfchnitte vom. Kertigma- 
chen der Typen befchrieben werden fann. Als Gegenfag hiervon - 
find auch Verſuche bekannt , zu einem beftimmten Verbrauch, zu 
niedrige Lettern auswärtiger Gießereien durch- Aufgießen von 
Metall zu erhöhen, wozu ein befondered Gießinftrument gehört, 
welches fpäter unter den Inftrumenten von abweichender, eigen- 
thümlicher Einrichtung, mit aufgeführt werden fol. 

Eine weitere ſchon gezogene Folgerung aus der Beſchrei⸗ 
bung des Tafel 387 dargeftellten gewöhnlichen Inftrumentes (für 
den Cicero: Kegel) befteht darin, daß die Stärfe der Lettern, oder 
ihr Kegel, von der Dice der Kerne abhängt, und ſich ganz nach 
ihr richtet. In der Regel gehört daher für jeden Kegel ein eiges 
ned Snftrument mit Kernen von der jedeömaligen Dide. Die 
Bodenſtücke könnten wohl, mit verfchiedenen Kernen verfehen, 
diefelben bleiben; aber auch ein folder Wechfel unterliegt in fo 
ferne einer Befchränfung, als die Bodenftüde für die großen Ke- 
gel, wegen der verhältnißmäßig zunehmenden. Breite der Lettern, 
länger feyn müffen, und z. B. folche für Cicero, wenn auch mit 
erforderlichen Kernen verfehen, für Tert over Sabon zu kurz waͤ⸗ 
ren, und nicht den nöthigen Grad der Verfehiebung für die viel 
größere Breite geftatteten. Jedoch ift hier vorläufig anzukün⸗ 
den, daß man Inſtrumente zu fonftruiren verfucht hat, um, in» 
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nerhalb gewiſſen Grenzen, Lettern von jedem Kegel ohne Aende 
rung der Kerne zu erhalten. Auch ein ſolches Inſtrument wird, 
fammt der Beurtheilung deijelben, im Verlauf diefer Daritel: 
lung befchrieben. 

Unterfc,iede an den Gießinſtrumenten trifft man zunaͤchſt 
in der Art, wie der Kern am Bodenſtück befeflige wird; fie weicht 
merflich von der am Inſtrument auf Tafel 387 gezeichneten ab, 
ift erwähnendwerth und fteht abermals in Beziehung zur Dide 
des Kernes oder, was dasfelbe ilt, zum Schriftkegel. 

Figur 28, Tafel 388 ſtellt mit der inneren Fläche, Fig. 29 
im Grundriß dad, fehon mit dem Kern a zufammengefchraubte 
Bodenſtück eines älteren mellingenen Zert:Oießinftrumentes vor. 
Die allgemeine Befchaffenheirt ift fhon aus dem Vorhergegange: 
nen klar, denn von den drei Kreifen auf Figur 29 bezeichnen die 
paarweife ftebenden die Muttern zur Anbringung ded Guſſes, 
der einzelne jene für die Baden diefer Inftrumenthälfte; die 
punftirten wagrechten Muttern aber gehören den Schrauben an, 
wittelit welcher die Holzfaſſung angebradht wird. Die Signatur, 
8, in beiden Figuren, ift für fich flar. Den Kern, welcher hier 
feine Ruftabzüge oder Kerben Hat, welche bei größern Kegeln al: 
lerdingd wegbleiben fönnen, hält am Bodenſtück durch die 
Schrauber, n. Sie hat den Kopf rüdwärts am Bodenſtuck, 
die Muttergewinde im Kerne felbit; die Bohrung zum Durd: 
gange des Schaftes in b ift fo geräumig, daß der Kern nörbi: 
genfalls vor dem Anziehen der Schraube r n etwas gerüdt wer: 
den fann. Man fieht bald, daß diefe Einrichtung gegen die oben 
erklärte (auf Tafel 387) Leichter ausführbar und höchſt einfach 
wird, weil die Ausarbeitung der Vertiefung (rechts am Kern k 
oder n, der vorigen Tafel, Figur 4, 5, 6, 25, 26, 27—32) 
allerdings fehiwieriger it, und mehrere Mühe macht. Dennod 
fommt diefe Befeitigungsart mitteljt der don hinten eintretenden 
Schraube jegt wenig mehr vor, weil fie, bei dünnen Kernen 
oder kleinen Schriftfegeln gar nicht anwendbar, einige Nach— 
theile mit fich führt. Die Mutter fann naͤmlich, da der Kern 
in der Regel. dünner ift als dad Bodenſtück, im Werbältniß zur 
erfieren Vorrichtung nur wenige Gänge befommen, und die 
Schraube hält daher weniger feſt und ficher; ed muß ferner da 
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für geforgt werden, daß dad Ende der Schraube n; ja nicht 
über die Oberfläche, wenn auch noch fo wenig vorfteht, welches 
noch leichter gefchieht, wenn die Schraube fidy während des 
Ouſſes ftarf erhipt, fi ausdehnt und verlängert. Diefem vor: 
zubeugen und uns recht ficher zu geben, muß das Schraubens 
Ende immer noch unter der äußern Fläche des Kernes bleiben, 
wodurch man aber wieder von den Berührungspunften zwifchen 
ihr und der Mutter verliert. Hieraus erhellt alfo, daß diefe 
Einrichtung deflo weniger paßt, je fehwächer die Kerne, und 
wenn fie von Meffing find; denn bei flählernen, befonders ge: 
härteten, laffen fich feinere Gewinde wählen, welche, bei weni: 
ger Berührung mit der Mutter, doch noch hinreichend feſthal⸗ 
ten. Ein Uebelftand bleibt aber noch immer zurüd. Man muß 
naͤmlich, mit etwas Zeitverlufl, wenn der Kern gerüdt, folge 
lich feine Befeſtigungsſchraube gelüftet werden ſoll, vorher erſt 
die Inſtrumenthaͤlfte von der Holzfaſſung ganz losſchrauben, 
weil man ſonſt nicht zum Kopf r Figur 29 gelangen koͤnnte. 
Ehe wir diefe Einrichtung ganz verlaffen, ift zu erwähnen, 
‚daß fi bier die oben fhon angedeutete Nothiwendigfeit, bei 
den größern Kegeln die Bodenftüde länger zu machen, durch 
den Augenfchein bewährt, wenn man Figur 27, 28, Tafel 
387, mit Figur 28, 29, oder noch beſſer mit der bald zu be: 
nüßenden Figur 30, 81, Zafel 388. vergleiht. Nach ‚einem 
befiimmten Geſetz aber nimmt diefe Länge nicht gu, wird aber 
begreifliher Weife deſto auffallender, je mehr die Schriftgrö> 
Ben oder Kegel von einander abfiehben. 

Zigur 30 und 81 zeigt in denfelben Anfichten wie vors 
ber, k den Kern, b das Bodenjtüd, mit einer andern Verbin⸗ 
dungdart, beide einem Kanon⸗Inſtrument aus gegoffenem Eifen 
angehörig; Figur 32 und 33 der Kern allein, in den, den er: 
fteren entfprechenden Anfichten. Den hier wieder mit den Luft: 
abzugs⸗Kanaͤlen verfehenen Kern hält die Schraube r am Bo: 
denftüd feft, in welchem fie ihre Mutter bat. Der Kopf r 
liegt, wie namentlidy Figur 31 ganz klar madıt, in einer ge: 
räumigen runden Verfenfung des Kerned und ganz unter def: 
fen oberer Flaͤche. Auch die Bohrung r’ Figur 82, 88, zum 
Durchgange des Schraubenfchaftes ift etwas weiter ald es für 
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deſſen Dicke noͤthig waͤre, damit in Folge dieſes Spielraumes 
ein Verrücken des Kernes auf dem Bodenſtück moͤglich werde. 
Dieſer Verbindungsart zwiſchen Kern und Bodenſtück,“ gegen: 
waͤrtig als die vorzüglichſte anerkannt, bedient man ſich, wo es 
nur immer thunlich iſt, und wo wegen geringerer Dicke des 
Kernes der Schraubenkopf, der jedenfalls unter deſſen Fläche ge: 
lagert fein muß, nicht gar zu niedrig ausfallen würde. Beim 
Cicero-Inftrument auf der vorigen Tafel, und von diefer ab: 

waͤrts, wäre fie aus dem eben angeführten Grunde, ſchon nicht 
mehr ausführbar. 

Tafel 388 liefert ferner einige Beſtandtheile eines Let⸗ 
terngieß⸗ Inſtrumentes der größten Gattung, nämlich für Im—⸗ 
perial⸗Kegel, und zwar, beilaͤufig zu bemerken aus Rothguß. 
Die Figuren 37 und 38 entſprechen bezüglich der Stellung den 
vorausgegangenen. Bei foldden großen Snftrumenten fieht man 
auch darauf, daf fie, unbefchadet der Feſtigkeit und Dauer, nicht 
zu fchwer am Gewicht, und dem Gießer dadurch Idftig ‚aus: 
fallen. Ein Kern von folher Stärke hätte ſchon ein nich 
unbedeutendes Gewicht; er wird daher, wie K, in der Mitte 
ausgenommen, von vorne herein gleihfam hohl, und Hiermit 
um bzinahe ein Drittheil leichter. Die Schraube, s, läßt fi am 
Grunde des Ausfchnittes fehr bequem anbringen, wirft aber, 
der Hauptfache nach, genau fo wie im vorhergehenden . Wei: 
fpiele. Durch die geräumige Deffnung für den Schaft iſt er 
ebenfalls etwas verfchiebbar. Der Schranubenfopf s ift vierfantig, 
und wird durch den abgefondert, von vorn und von der Flaͤche 
in Figur 283 gezeichneten eifernen Schlüffel bewegt, welcher, 
wenn man ed für gut finder, flatt des eifernen Ringes eine 
Angel für ein hölzernes Heft erhalten Fann. Eine Schraube 
mit gewöhnlihem Kopf für den Schraubenzieher wäre ebenfalls 
anwendbar ; aber der Einfehnitt in jenem nüßt ſich zu bald ab, 
und der Schlüſſel verſtattet ein weit kraͤftigeres Anziehen. Wünſcht 
man aber den Kern zu groͤßerer Feſtigkeit dennoch vorne ge⸗ 
ſchloſſen, ſo gibt man ihm hinter dieſer Fläche eine durch die 
ganze Höhe gehende, oben und unten alſo offene Durchbrechung. 
Die Befeftigungsfohraube wird dann von ruͤckwaͤrts am Boden: 
flüf angebracht, und geht, damit fi der Kern der Ränge ' 
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nad, etwas rücken laffe, durch eine, ebenfalls laͤnglichte, Oeff· 
nung ded Bodenflüdes. Die Mutter für diefe Schraube befin- 
det ſich demnach in der Rückwand des Kerne. | 

Bigur 39 und 41 zeigt die Baden zum Imperial ˖ Gieß in⸗ 
ftrument. Ich habe ihren freiftehenden, gegen einander geboges 
nen Enden eine abgerundete Form geben laſſen, weil fie vermöge 
derfelben, mit dem breiteren Theile fogar etwas über die entgegen- 
gefebten Bodenftüde hinausftehend, die Inftruments älften doch 
‚noch genügend zufammenhalten, und vermöge des erflern Un. 
ftandes die Bodenftüde eine etwad geringere Ränge haben koͤn⸗ 
nen. Damit aber ungeachtet diefer nach innen gerichteten Schweiz 
fung der Baden fie nicht zu bald an den Fuß des Einguffes an- 
ftehen, und die Verengerung des Gießraumes für fehr fchmale - 
Typen verhindern: fo wurde am Einguß, von dem Figur 40 die . 
eine Hälfte vorftellt, ber Ausfchnitt m angebradht, in welchen 
das Ende des Baden vom gegenfeitigen Bodenſtück zum Theile 
eintreten fann. Dem Ausfchnitt x am Buße von Figur 40 ent- 
ſpricht x Figur 38 ; beide bezwecken eine der Feſtigkeit nicht nach 
theillge Sewichtd-Berminderung des Inſtrumentes. 

Andere minder bedeutende kleine DVerfchiedenheiten an ein- 
zelnen. Theilen fonimen bei den ferner abzubandelnden Inſtru⸗ 
menten noch mehrere vor. 

Schon bei dem, Tafel 389, aber nur feinem Hintertheile 
nah, Figur 1 mit deffen innerer Fläche, Figur 2 in der Endan- 
fiht erfcheinenden Cicero⸗Inſtrument, ift dieß ig. einigem Grade 
der Ball, obwohl es noch außerdem eine wichtige, für alle Mleineren 
Kegel fehr bequeme und empfehlenswerthe Zugabe enthält. Die 
Feder, ihre Pfeife und den Hafen an der Holzfaffung A, fieht 
man zur Schonung des Raumes, nicht ganz; Bodenſtuͤck, Baden 
und Einguß find aus Mefling, die Kerne aber Stahl, von den 
bereitö befannten, am ‚Cicero » Snftrument der Zafel 387 in 
nicht8 wefentlich verfchieden ; mit Ausnahme der Kleinigkeit, daß 
die untere Ecke an der langen Wand des Einguſſes, bei e, ab» 
gerundet ift, welches wohl den Wortheil gewährt, die Infteu: 
ment:Hälften leichter an einander zu bringen , weil an den fon 
meiſtens ſcharfen Ecken der Iangen Wände, die Kanten des ges 
genfeitigen Bodenftüces anſtoßen und durch Eindrücke Schaden 
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leiden können. Die beiden Wände (jene des Hinkertheiles D, 
Figur 1, 2, nochmal abgefondert Figur 8 in der Lage der ‚Bi. 
gur 1 und von der untern Fläche, und die desWordertheiles, 
gleichfalls in Figur 9 in denfelben Anfichten), find zwar ebeufalld 
von Mefling , aber längerer Dauer wegen und zur Verhinderung 
des Abnüßend auf den einander zugefehrten Ebenen, wo fie die 
Matrize zwifchen ji nehmen, mit hart aufgelötheten Stahl. 
platten, 1, 2, belegt. Sie werden in fchon befannter Weiſe 
jede mit zwei Echrauben an ihre Bodenflüde gefhraubt. Neben: 
fache ift die Abreifung oder Abfchrägung der zwei freiftehen: 
den Kanten ihrer Platten; wichtiger aber, daß nicht wie fonft 
nur die Ede der Mordertheild: Wand, Figur 9, einen Aut 
fhnitt hat, fondern einen ihm gegenüberftehenden auch die an: 
dere, D, am Hintertbeil, der aber weil er rüdwärts in der 
Richtung der Befeftigungsfchrauben fich befindet, nur in einer 
einzigen Zeichnung, nämlich der Bodenflähe von D in $is 
gur 8, gefehen wird. — Die Baden, a Figur I, 23, 6, und Fi—⸗ 
gur 7, in den beiden legtgenannten Figuren auch einzeln und 
zwar von vorne und von oben abgebildet, haben, außer der Art 
der Abreifung, die außer vorne auch am freiftehenden Theile der 
Seitenflähen angebracht it, weiter gar nichts Befonderes. 

Ausgezeichnet aber, und für alle genauen Snflrumente fehr 
ſchaͤtzbar, if der Schrauben: Sattel. Man hat ihn oft 
bei guten Inftrumenten, obwohl feine Verfertigung etwas Mühe 
macht ; daher fommt er außer dem jegt in der Erörterung befind: 
lihen, auch an nod) mehreren auf den Zafeln enthaltenen In: 
firumenten vor, und es fcheint, zur etwaigen Vergleihung, nicht 
überflüffig, die daranf fich beziehenden Abbildungen. fchon jet 
vorläufig anzuführen. Es find die Figuren 20, Tafel 390, $i- 
gur 1, 2, 5, Zafel 392 und etwas dem Schraubenfartel fehr 
Aehnliches, Sigur 3, 7, 8, Tafel 394. 

Es erhellt auß dem bereits früher Gefagten, daß die rid: 
tige Stellung des Bildes auf den Lettern, von der Tage deſſel⸗ 
ben in der regelrecht juftirten Matrize abbänge, daß folglich alle 
gli einer Schrift gehörigen, ganz auf diefelbe Weife mit ihrem 
Kopfam Sattel bei jedem Abguß anflehen follten. Die bier 
vorausgeſetzte vollfommen genane Juftirung der Matrizen Täßt 
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fih aber bei jeder einzelnen nur durch Probe-Güffe und forgfäl« 
tige Berichtigung zwifchen denfelpen erzwingen. Wird eine Ma⸗ 
trige dabei aus Verſehen am Kopfende zu viel befeilt: fo ift fie 
ganz unbrauchbar, oder man muß den Sattel, durch Unterlegen 
dünner Plättchen auf der Rückſeite des Bodenſtückes, um das 
Erforderliche vorwärts bringen. mit einem Worte, diefe Berich⸗ 
tigungen, wenn große Genauigkeit verlangt wird, nehmen viele 
zeit und Mühe in Anfpruh. Noch mehr: wenn felbft ein fo 
vollkommenes Einpaffen der Matrizen endlich ftattfindet, fo vers 
liert fi) die Genauigfeit bei langem Gebrauch, weil fowohl der 
Sattel ald die Matrize durch die oft. widerholte Berübrung ſich 
abnügen. Allem diefen begegnet der Schraubenfattel völlig, 
und zwar in dem Grade, daß Matrizen von abweichender Länge, 
a ſogat folhe, die zu einem anders juilirten Satz gehören, 
ohne allen Auftand im nämlichen Inſtrument anwendbar werden. 
Der Schraubenfattel erfcheint in Bigur 1, 2, Tafel 389, mit 
am Snftrument, aber audy für fich, und zwar Figur 8 von vorne 
wie in Figur 1, Bigur 5 entfprechend der Figur 2, Figur 4 
aber umgewendet mit feiner hinteren Fläche. Die Staffel 7, wie 
font zum Aufitemmen des Endes der in Ruhe geſetzten Feder, 
ift hier nicht. ein über die ganze Breite des Sattels reichender 
Abfag, fondern vielmehr linfs Durch eine Fleine Wand begrängt, 
welche bewirft, daß dad Feder: Ende nach diefer Seite hin von 
der Staffel nicht abgleiten Fann. Dieſe Veränderung iſt jedoch 
nicht wefentlich, eben fo wenig als der unten offene ſchraͤg nad 
außen laufende Einfhnitt s Figur 1 in der Holzfaſſung. Er 
dient, um dad Ende der Feder durch ihn über die Faſſung rüds 
wärts hinaus und aus dem Wege zu bringen, wenn man die, 
Matrizen einprobirt; auch um die Keder bequemer biegen und 
ihr Die erforderliche Spannung geben zu können. (Noch deutli: 
cher erisheint der Ausfchnitt s cn dem größern Inftrumente Ta⸗ 
fel 390 $igur 1.) Der Hauptbeftandtheil diefes, wie gewöhnlich 
an der Hinterfeite des Bodenſtückes befeftigten Sattels ift bie 
Schraube 3. Sie hat ziemlich feine tiefe Gewinde; am äußern 
Ende, Figur 4, 5, flatt ded Kopfes einen Einfchnitt für den 
Scraubenzieher; am inneren, Bigur 1, 23, 8, 5 fichtbaren, eine 
gerade, glatt abgerichtete Zläche. Ihre Mutter ift in die Dide 
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des Gattels ſelbſt eingeſchnitten; mit dieſer übereinſtimmend aber 
noch die, in einer für ſie paſſende Oeffnung befindliche Zulage, 
4 Figur I, 8, 4, eingeſchoben, welche ſich mit ihrer, der Krüm⸗ 
"mung der großen Schraube entfprechenden Fläche die letztere un- 
mittelbar berührt, daſelbſt ebenfalls die Gewinde, wie die Mut— 
ter bat, und folglich einen, wenn fon Fleinen Theil derfelben 
ausmacht. Auf die andere Flaͤche der Zulage wirkt die in allen 
Abbildungen fihtbare Stelfchraube 5. Sie preßt, ſcharf ange 
zogen, die Zulage 4 an die große oder Sattelfchraube, und ers 
bält fie gegen jedes Vorrüden auch dann unbeweglich, wenn 
- ihre Mutter fich durch die Erhigung des Inftrumentes, oder durch 
Abnützen nad längerem Gebrauch, erweitert haben follte. Das 
vordere Ende: der Sattelfchraube ragt immer mehr oder weni- 
ger über den Sattel hinaus, denn ihre Beflimmung iſt eö eben, 
daß an der vorbern glatten Kreisfläche der Kopf der Matrize je 
desmal anfteht, deren Lage fi) nun in Beziehung auf das Typ: 
penbild und den Gießraum, eben durch Vor⸗ oder Zurüddrehen 
diefer Schraube, mit aller Schärfe und für die Fleinften Unter: 
fchiede berichtigen laͤßt. Das endliche feite Anziehen der 
kleinen oder Stellfchraube fichert die ald zufagend anerfannte 
Lage der Sattelfchraube für die eben zum Gebrauch beftimmte 
Matrize. Die großen Vortheile, welche hierdurch diefer Sattel 
gewährt, bedürfen nun Feines Beweiſes mehr, doch därfte es 
zweckdienlich ſeyn, nachträglich einige Bemerfungen beizufügen. 
Diefer Sattel wird nah) allen feinen Beftandtheilen aus Stahl 
verfertigt, und am beten auch gehärtet. Die große Schraube 
befinder fi) außer der Mitte, theild um Raum für die Zulage 
4 zu gewinnen, theild um für [hmale Matrizen die erforderliche 
Näherung der Wände zu begünftigen, fo daß auch ſolche Mas 
trizen mit dem Kopfende jedesmal an der Schraube 8 Liegen. 
Diefer zu Gunften befigt ferner die Wand D den fonft nicht ges 
wöhnlichen Außfchnitt ; wodurch fie ganz an die Schraube, for 
gar wenn fie, wie meiftens, nur wenig vorfteht, diefe und die linke 
Kante des Sattels theilweife übergreifend, fich rüden läßt. Zum 
Einfchnitt der Schraube 3 mit dem Schraubengieber gelangt man, 
ohne das Hol; A abzunehmen, durdy ein ganz offen durchgehen» 
des Loch; zum Kopf 5 aber mittelft eined langen Schraubenzie: 
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hers und die in A von der Außenfeite bid anden Sattel reichende 
Nuth, n Figur 1 und 3. Von der Willhir des Werfertigers 
endlich hängt es, fowohl der Sattelſchraube — die man am be—⸗ 
ften von möglichft großem Durchmeifer wählt, damit die Matrize 
an der ebenen Kreiöfläche deito ficherer anliegt — als die Stell» 
fchraube einen vieredigen, mittelft eines eigenen Schlüffeld oder 
einer Flachzange zu bewegenden, oder auch beiden einen gewöhn- 
lichen Kopf für. einen Schraubenzieher zu geben. Der erfte Fall 
findet fi) am Injtrument Figur 1, 2, 5, Tafel 392, der andere 
an Figur 2, 3, 7, 8, Zafel 394. In der Figur 8 läßt fich, 
ald der untern Anficht, an welcher die Feder weggelaffen ift, 
obwohl dieſes Juſtrument feinen eigentlichen Battel hat, die Lage 
der Matrize zwiſchen den zwei Wänden und dad Anftehen ihres 
Kopfes an die Schraube unzweifelhaft erkennen. 

&o viel mag vor der Hand über die Einrichtung der ge: 
wöhnlichen deutfchen Gießinſtrumente genügen. Der Verlauf die 
fer Darftellung, namentlich die Befchreibung und Abbildung der 
in außergewöhnlidhen Fällen anwendbaren Sießinftrumente wird 
indejjen noch manches nachholen, was zur genaueren Einſicht 
und zu völliger Klarheit ded bereits Worgetragenen und des 
Gegenftandes überhaupt mitwirken fol. Man findet es paſ—⸗ 
fend, dem deutfchen Gießinſtrumente gegenüber, auch die Ber 
fhaffenbeit der von ihnen bedeutend abweichenden franzöfifchen 
und englifhen, wenn auch nicht mit allen Fleinen Verfchieden: 
beiten bei einzelnen Arten, deren Kenntniß dem deutfchen Gie— 

Ber nicht fehr erfprießlich fein möchte,. hier, zu unterfuchen. 
Tafel 388 gibt ein älteres, den Haupttheilen nah and 
gehärtetem Stahl gefertigtes franzöſiſches Gießinſtru— 
ment, und zwar Bigur 1 den Grundriß, Figur 2 die Klä: 
hen, Figur 3 die untere, Figur 4 die GeitensAnficht; Figur 
5 das Hinter-, Figur 6 dad Wordertheil mit ihren inneren 
Flaͤchen, Figur 7 und 8 wieder die End: oder Seiten⸗Anſicht 
beider Hälften, entfprechend ihrer Tage in Figur 4, aber von 
einander getrennt und ohne die Molsfaifung ; bei diefen ift fie höchſt 
einfach, wogegen dad Snftrument felbjt, verglidhen mit den 
deutfchen, noch einige Beftandtheile mehr hat. Sonft fommen, 
wenigftend der Grund⸗Idee nach, die beiderfeitigen Inſtrumente, 
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des Gattels felbft eingefchnitten ; mit diefer übereinftimmend aber 
noch die, in einer für fie paffende Oeffnung befindliche Zulage, 
4 Sigur 3, 8, 4, eingefhoben, weldye ſich mit ihrer, der Krüm⸗ 
". mung der großen Schraube entfprechenden Fläche die letztere un- 
mittelbar berührt, dafelbft ebenfalls die Gewinde, wie die Mut— 
ter bat, und folglich einen, wenr. fon Fleinen heil derfelben 
ausmacht. Auf die andere Fläche der Zulage wirft die in allen 
Abbildungen fichtbare Stellfchraube 5. Sie preßt, fharf ange 
zogen, die Zulage 4 an die große oder Sattelfhraube, und ers 
balt fie gegen jedes Worrüden auch dann unbeweglidh, wenn 
- ihre Mutter fich durch die Erhigung des Inftrumentes, oder durd 
Abnügen nach längerem Gebrauch, erweitert haben follte. Das 
vordere Ende. der Sattelfchraube ragt immer mehr oder weni 
ger über den Sattel hinaus, denn ihre Beftimmung iſt ed eben, 
daß an der vorbern glatten Kreisfläche der Kopf der Matrize je: 
desmal anfteht, deren Tage fi nun in Beziehung auf das Tp: 
penbild und den Gießraum, eben durch Vor⸗ oder Zurüddrehen 
diefer Schraube, mit aller Schärfe und für die Fleinften Unter⸗ 
fhiede berichtigen laͤßt. Das endliche feſte Anziehen der 
kleinen oder Stellfchraube fichert die ald zufagend anerfannte 
Lage der Sattelfchraube für die eben zum Gebrauch beftimmte 
Matrize. Die großen Vorthbeile, welche hierdurch diefer Sattel 
gewährt, bedürfen nun Feines Beweiſes mehr, doc dürfte ed 
zweckdienlich ſeyn, nachträglich einige Bemerfungen beizufügen. 
Diefer Sattel wird nach allen feinen Beftandtheilen aus Stahl 
verfertige, und am beften auch gehärtet. Die große Schraube 
befinder fih außer der Mitte, theild um Raum für die Zulage 
4 zu gewinnen, theild um für fchmale Matrizen die erforderliche 
Naͤherung der Wände zu begünftigen, fo daß auch folhe Mas 
trigen mit dem Kopfende jedeömal an der Schraube 8 Tiegen. 
Diefer zu Gunſten befigt ferner die Wand D den fonft nicht ges 
wöhnlichen Audfchnitt ; wodurd fie ganz; an die Schraube, for 
gar wenn fie, wie meiftend, nur wenig vorfteht, diefe und die linke 
Rante des Sattels theilweife übergreifend, fich rüden läßt. Zum 
Einfchnitt der Schraube 8 mit dem Schraubenzieber gelangt man, 
ohne das Holz A abzunehmen, durch ein ganz offen durchgehen 
des Loch; zum Kopf 5 aber mittelft eined langen Schraubenzies 
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hers und die in A von der Aufenfeite bis anden Sattel reichende 
Nuth, n Figur 1 und 2. Bon der Willkür des Verfertigers 
endlich hängt ed, fowohl der Sattelſchraube — die man am ber 
ften von möglihft großem Durchmeſſer wählt, damit die Matrize 
an der ebenen Kreiöfläche defto ficherer anliegt — als die Stell⸗ 
fchraube einen vieredigen, mittelft eines eigenen Schlüffeld oder 
einer Flachzange zu bewegenden, oder auch beiden einen gemöhn« 
lichen Kopf für einen Schraubenzieher zu geben. Der erfte Ball 
findet fih am Inftrument Figur 1, 9, 5, Tafel 392, der andere 
an Figur 2, 8, 7, 8, Tafel 394. In der Bigur 8 läßt ſich, 
als der untern Anficht, an welder die Feder weggelaffen if, 
obwohl diefed Initrument feinen eigentlichen Battel hat, die Lage 
der Matrize zwifchen den zwei Wänden und das Anftehen ihres 
Kopfes an die Schraube unzweifelhaft erkennen. 

So viel mag vor der Hand über die Einrichtung der ge 
wöhnlichen deutfchen Gießinitrumente genügen. Der Verlauf dier 
fer Darftelung, namentlid die Befchreibung. und Abbildung dei 
in außergewöhnlidhen Bällen anwendbaren Giefinftrumente 
indeſſen noch manches nachholen, was zur genaueren S 
und ju volliger Klarheit des bereitd Borgetragenen um 
Gegenitandes überhaupt mitwirken fol. Man findet 
end, dem deutfchen Giefinjirumente gegenüber, — 
ſchaffenbeit der von ihnen bedeutend abweichenden 
und englifhen, wenn aud nicht mit allen Aleim 
heiten bei einzelnen Arten, deren Keuntaiß dem 
Ber nicht fehr erfprießlich fein möchte, bier. zw 

Tafel 388 gibt ein älteres, den Hauptt 
getaͤrtetem Stahl gefertigtes fransöfifches 
ment, und zwar Zigur 1 den Grundriß, Mi 
hen, Figur 3 die untere, Figur 4 die ü 
5 das Hinter, Figur 6 dad Vorderiheil 
Flachen, Figur 7 und 8 wieder die Cad⸗ 
beider Hälften, entfpredyend ihrer Lage in 
einander getrennt und ohne die Holjfafjung; bei 
einfach, wogegen dad Juſtruuent felbii, 
deatſchen, noch einige Beilandtheile mehr 
wenigüens der Brund-Fdce aach, die 
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wie fich bald zeigen wird, dennody mit einander nahe überein. 
Das hier abgebildete Inſtrument ift für einen ſchon größeren, 
nämlich Triomegiſt ⸗Kegel beſtimmt, über deilen Verhaͤltniß zu 
den übrigen, und den ihm entfprechenden neufranzöfifchen, 
deutfchen und englifchen die Zabelle im III. Bd. S. 264, 265 
Ausfunft gibt. | 

Daß die am deutlichfien in Figur 5 und 6 bemerfbare 
Lage der Kerne d, co, auf den Bodenfläden a und b, vergli: 
hen mit den gleihmäßigen Abbildungen des deutfchen Inſtru⸗ 
mentes (Tafel 887) die verfehrte oder entgegengefeßte ift, faͤllt 
ſogleich auf, und begründet einen wefentlichen Unterfchied, aud) 
in der Behandlung, des franzöfifchen und eng'ifchen beim Ge: 
brauch. Don diefer veränderten Lage hängt zugleich die Stel: 
sung der Eingußhälften (Figur 1 der Tafeln 887 und 888 zu 
vergleichen) und noch manches andere ab, und fie iſt daher ala 
charakteriſtiſch für die franzgöfifchen und englifchen Snftrumente 
anzunehmen. 

Das Bodenſtück des Hintertheiled, a, Figur 1, 3, 4, 5 
und abgefondert Figur 84 von oben, Figur 85 von vorne, Kigür 
86 von der Seite, jenem des Vordertheiles gleih, nur mit dem 
Unterfchiede, daß an ihm der Sattel s mit der, nur in Figur 
84 und 36 bei 12, an ihrem Kopf erfennbaren Schraube befe: 
fige ift, dient auch hier zur gleichzeitigen Anbringung der ihm 
zugehörigen Wand. Aber weder die Kerne, noch weniger der Ein- 
guß find an die Bodenjtüde feitgefchraubt, fondern hiezu, als 
ein weiteres Unterfcheidungs » Merkmal der franzöfifchen (und 
englifchen) Inftrumente, und ald Grundlage ihrer beiden Hälf: 
ten, gegen die deutfche Einrichtung, zwei Beftandtheile mehr vor: 
handen, nämlich die jtählernen Platten oder Platinen, m, n, 
Figur 1 — 6; m nod) einzeln Figur 17, n ebenfalld in Figur 18, 
aber von der Hinterfeite, und mit den, fein Bodenſtück fammt 
deffen Kern, und die Eingußhälfte mit ihm zufammenhaltenden 
Schrauben. Beide Blächen der Platinen find ganz eben, ihr 
Umriß folgt jenem der Holzfaſſungen A, B, welche aber auf allen 
@eiten ein wenig über die Kanten der Platinen vorfiehen. Jede 
der leptern bat, von unten anfangend einen ziemlich großen 
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Ausfchnittz; weldher an m für den am Bodenſtück angebrachten 
Sattel, an n aber für die Matrize Raum gibt. 

Am Bodenſtück Figur 35 bemerfe man die drei, in der Mitte: 
in einer Reihe ftehenden Kreife, denen die Punktirung auf Figur 
34 entfpricht. Die zwei paarweife vorhandenen Löcher, rechts, gehen 
ganz durch und find glatt, das dritte enthält aber nur bis auf 
eine gewiſſe Tiefe, Muttergewinde. Die zwei erfigenannten bes 
det der Kern (d Figur 5). Feder Kern bat zwei auf diefelben 
treffende Muttern, die aber auch nicht bis auf deflen Oberfläche 
reihen. In fie treten die Schrauben ein, deren Köpfe hinter der 
dazu gehörigen Platine und an dieſer ihren Stügpanft finden. 
Sie halten demnach fowohl dem Kern mit dem Bodenſtück, als 
auch diefes mit der Platine zufammen. Eine britte, ebenfalls 
mit dem Kopfe hinter der Platine, geht durch diefe in die Mutter 
am Bodenſtück, und hält dasſelbe, links an a Figur 84, 85, 
an der Platine feft. Diefe Einrichtung iſt an beiden Inſtrument⸗ 
Hälften gleich, daher war es nicht nöthig fie für beide befonders 
abzubilden. Denn in Figur 17 fieht man in einer Reihe die 
drei offenen Löcher, zum Eintritt der Schrauben in .die genanns 
ten heile; die Hinterfeite von n Figur 18 gibt die drei Köpfe 
der Schrauben, jeden mit einem untergelegten Drudpfättchen ; 
10, auch in Figur 8 fichtbar, hält das Bodenſtück, die zwei ubri- 
gen aber diefes fowohl, ald auch zugleich den Kern (c der anderen 
Siguren). Nur diefer zu n gehörige Kern ift einzeln abgebildet, 
und zwar mit der innern, einen Theil des Bußraumes bildenden 
Fläche in Figur 10, Sigur 9 aber mit der freiftehenden,, welch“ 
er in Figur 6 zeigt. An Figur 9 ift auf die punftirten Muttern 
und di: Rinne zum Einlegen des Signaturftäbchend, an Figur 
10 auf die eine diefer punftirten Muttern, und den halbrunden 
Ausgang der nurgedachten Rinne hinzudeuten. Das Stäbchen 
felbft findet man, fo weit ed über e vorragt, auf b liegend in 
Figur 6, in d aber Figur 5 die Rinne, in welche es beim Aufein s 
anderliegen beider Inftrumenthälften, nach der Breite des Gieß- 
raumes mehr oder weniger, hineinpaßt. 

Die beiden Baden, e, f, Figur 1, 4 bis 8, verlangen nur 
in foferne eine Erwähnung, als fie, einander vollfommen 
gleih, nicht zur Anbringung der Feder mithelfen, und durch 
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Schrauben mit unter den Köpfen liegenden Blättchen an ihre 
Bodenftüde befefligt find. Die Mutter hierzu erfcheint gegen 
da6 rechte Ende der Figur 34 ald ein Kreis, in Figur 35, an 
der entfprechenden Stelle, punftirt. 

Die Feder C mit der fchon befannten Beſtimmung, ijt nicht 
nach deutfcher Weiſe an dem Baden und der Wand des. Hinter: 
theiles, fondern an deſſen Holzfaſſung, A, angebracht. Es dürfte 
bier der paflendite Ort zur Erklärung beider Faſſungen AB, feyn. 
Wei ihrer Einfachheit, da fie ohne oberen Borfprung, auf beiden 
Seiten ganz eben find, war ed nur nöthig, Die eine, A, in Fig. 
16, und zwar mit ihrer inneren Släche abzubilden. 

Die Platinen m n halten am Holz; durch eine einzige 

“ Schraube und deren Mutter. Diefe Schrauben, nur in Figur 
3, 7, 8 und 18 bei 7, 8 zu ſehen, find in m und n ſehr 
fet und fo eingenietet, daß fie auf der Hinterfeite frei und 
rechtwinklig fliehen. Für jede derfelben hat die Faſſung ein 
offenes Loch, und mit diefem Eongentrifh, außen eine DBerfen: 
ung für die Mutter; beides beit Figur 16 wahrzunehmen. In 
diefer Verfenfung liegt die Wutter mit einem unter ihr befindlis 
chen, auf der Schraube ſteckenden mefjingenen Drudfcheibchen. 
Die Mutter für die Schraube 7 an der Platinen zeigt fih fammt 
der Ausfentung in Sigur 2; punftirt, ſtellt ſich die Befeſtigung 
beider Platinen am Holze, in Figur 4, bei 7 und 8 dar. Die 
Schraube 7, Figur 2, 8 und 18, iſt etwas über die Mitte der 
Längenabmeifung hinausgerüct, um zufolge der Figur 2 auf der 
Flaͤche B, zum Anfleben des Lederjtreifens 1 Raum zu gewinnen. 
Die Schraube 8 dagegen, in Bigur 17 punftirt, trifft mitten 
auf die Holzfaſſung A. In die dreidurch doppelte Kreife in wagredh- 
ter Reihe auf Figur 16 ausgedrüdten Verfenfungen, treten Die 
Schraubenföpfe mit ihren Unterlage: Plättchen ein, welche, Kern 
und Bodenftüd an der Platine feithaltend, über die Hinterfläche 
der legtern frei vorfiehen. Die Verfenfung 12° gehört für den 
Schraubenfopf fammt Unterlage, 12, Bigur 7, 34, 36, welde 
den Sattel mit dem Bodenfluf a verbindet. Die große Ber: 
fenfung, u Figur 16, nimmt die Mutter fammt linterlage, 
18 Figur 7 auf, durch welche die Hälfte i des noch zu erflä- 
senden Einguſſes, nicht wie beim- deutfchen Inſtrument am Bo: 
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denfiüd, fondern nur an der Platine befeftiget iſt. Schraube 
und Mutter fieht man an der zufammengefegten Infruments 
hälfte nicht, weil der Grund der Vertiefung u Figur 16 fie 
bedeckt; wohl aber erfcheint die, dem halben Einguß k Figur 
8 zugehörige Mutter 9, auf der Hinterfeite der Platine, naͤm⸗ 
lich bei 9 Figur 18. Diefe Muttern, fo wie die ſchon erwähn« 
ten, 7, 8, $igur 2 und 4, find urfprünglich kreisrund, aber 
mit zwei vom Umfang gegen die Mitte gehenden Ausfchnitten 
verfehen. In fie werden die innen zugerundeten Zaden eines 
eigenen Schlüffeld mit hölgernem Griff, Figur 14 eingefegt, um 
fie zu bewegen. Derfelbe Schlüffel paßt auf die Muttern der 
gleich zu befchreibenden Wände. Diefe Muttern, ebenfalld urs 
fprünglich dicke runde Scheiben, in Figur 3, 4, 5, 6, 8, durch 
5, 6, bezeichnet, haben jede zwei Paare foldyer Ausfchnitte, 
um der Mutter; fie mag wie immer ſtehen, jeded Mal mit- 
dem Schlüſſel bequem beifommen zu können. 

Auf dem Mantel flehen die fchon befannten Haken 1,8 
der Figuren 1—6. In Figur 16 ift der Hafen weggelaſſen, 
dagegen aber die Anbringungsart der Feder C, durch Punkti⸗ 
rung verfinnlicht. Ihr oberes Ende ift vierfantig in eine ſcharfe 
Spipe audgehend zugerichtet, und dort fo zweimal gebogen, 
daß die Spitze in das Hol; eingetrieben, der Theil ihr zundchft 
ebenfalls zur Hälfte in dasfelbe verſenkt, und fie endlich ges 
tade durch die Faſſung abwärts gehend, die erforderliche uns 
wandelbare Befeftigung erhält. Die BVergleihung der Haupt» 
figuren, befonderd der Ziguren 1, 8, 5, 16 unter fich, läßt 
hierüber wohl feinen Zweifel. Daß freie Ende von C wirft 
in ſchon befannter Weife auf die Matrize und drüdt ihren Kopf 
an den Sattel, oder aber, ift wie in Figur 5 auf dem Abfag 
oder der Staffel des legtern in Ruhe. Hier zeigt ſich die Eigen⸗ 
thümlichkeit, daß diefe Staffel, bei s Figur 8 und 36 fichtbar, 
rückwaͤrts am Sattel ſich findet, daher fie in Bigur 7, wo 
derfelbe mit feiner Dicke zur Hälfte innerhalb der Platine m 
und in deren Ausſchnitt Can m Figur 17 am deutlichften) lie: 
gend, nicht mehr gefehen werden fann. Um auf die Staffel 
zu gelangen, muß die Feder nad) unten, und über den vor« 
dern Theil des Sattelendes hinüber gebracht werden. Geraͤu⸗ 
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migen Plag, ohne von der Staffel nady hinten abzugleiten, er 
balt die Feder durdy einen mit der Breite und Tiefe des Ab: 
fages übereinitimmenden Einfchnitt, p, Figur 3 und 16 auf 
der inneren Flaͤche von A. Diefe Einrichtung wäre jedoch einer 
Verbeiferung nicht nur fähig, fondern fehr bedürftig, weil das 
‚ Ende der Feder fehr bald in das Hol; ſich eindrüdt, ed ver: 
dirbt, und ſich fogar fo feftfeßt, daß das Ausheben umftändlic 
und die Arbeit Bindernd wird. Cine Abänderung wirklich an: 
zugeben, iſt um fo überflüjliger, da Inſtrumente nach franzö- 
fifcher Konftruftion bei uns nirgends in Gebrauche ftehen. 

Die Mater r Figur 3, 6, ebenfo befchaffen, wie die fchon 
(Tafel 387 Figur 48) dargeftellte, iſt wieder an den Leder: 
fteeifen 1 Figur 1, 2, 3. 4, angebunden und diefer auf B fell 
geflebt. Eine Zunge, un fie zu halten, fobald dieß die Be 
der nicht mehr thut, haben die franzöfifhen und englifchen 
Snftrumente nit. In Figur 2, 3, 6, leiften Aehnliches zwei 
Eifendrähte von hinreichender Dide; denn beide mit einem Ende 
in dad Holz eingetrieben, mit dem anderen frei, geflatten fie 
das Leder durchzuſtecken und 1 an der Außenfläche von B fefls 
zumachen. Der Draht x läßt zwifchen dem leeren Rande des 
Holzes und fih nur wenig mehr Zwifchenraum, als tie Dide 
des Leders erfordert, welches auf ihn liegend, feine Richtung 
nach außen beibehält , der andere, v, it auf einer Seite win: 
felrecht gebogen, jtedt mit der andern im Grunde des Auß: 
fchnittes, und berührt deifen Wand auf der andern, mit feinem 
wagrechten Theile nicht, um das Feder, gehörig gewender, hier 
durchzubringen. Daß auf diefem wagrechten Stück, die von 
der Feder befreite Matrize, am Lederjtreifen hängen bleiben», 
ruht, lehrt der Augenfchein bei Betrachtung von r, v, ber 
Kigur 6. 
| Die beiden Wände haben diefelbe Beftimmung wie beim 
deutfhen Gießinſtrument; fie nehmen, wenn diefes gefchloifen 
ift, die Matrize zwifchen fih. Jede derfelben jteht, an einem 
Bodenftücde, mit der Hälfte des Inſtrurſentes in Verbindung, 
aber nicht durch zwei, fondern nur durch eine einzige Schraube, 
oder eigentlich deren Mutter. Diefe Wunde find mit 8 und 4, 
die Muttern 5 und 6 bezeichnet und fommen in ben Figuren 2 — 
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8 vor. Die am Hintertheil A befindliche, mit dem Ausfchnitt 
des Sattels wegen zur größeren Annäherung gegen die andere, 
wenn fchmäle Matrizen eingelegt werden, ift abgefondert von 


der Seite (wie in Figur 7) und von unten (fo wie Figur 8) in. 


Figur 15 abgebildet, und an ihr die lange Schlige bemerfens: 
werth, mit welcher jie auf der Schraube des zu ihr gehörigen 
Bodenftüdes ſteckt. Diefe Schraube, g' Figur 35, 36, verwan« 
delt ſich nächft dem Bodenſtück in ein längliches Vierel an dem 
fi ein fehwalbenfchweifförmiger Anfag und für diefen, ein quer 
durch das Bodenſtück gehender Außfchnitt befindet, in welchen er 


fehr feft eingetrieben, auch die Schraube mit jenem zufamwen: 


halt. Einen folchen noch offenen Ausfchnitt, findet: man bei h 
an Figur 21. Das längliche Viered, auf welches eigentlich die 
Schlige in ter Want Figur 15 paßt, geflattet deren Verſchie— 
bung, zugleich ohne daß fie von der geraden Richtung abweicht. 
Die Schraubenmutter zur wirklichen Befeſtigung der Wand liegt 
nicht auf diefer felbit, fondern auf einer über ihr befindlichen, mit« 
telit eines runden Loches auf die Schraube g’ geftedten fleinen 
Platte, Zigur 14, welche die Schlige in der Wand zudedt, ohne 
die Verfchiebung zu verhindern. Dieſe Platten erfennt man 
unter den Muttern 5 und 6 in den Figuren 3— 8, fo leicht, daß 
man eine Bezeichnung derfelben für überflüffig hielt. Abſicht 


diefer, mit beiden Wänden möglichen, fo beträchtlichen Werfchie: . 


bung, welcher auch, Lezüglich der zweiten Wand 3, der Sattel 
fein Hinderniß entgegenftellt, weil fie nur bi6 an feine innere 
Flaͤche, und nicht darüber hinaus reicht: ift eine ausgedehntere 
Verwendbarkeit ded Inftrumented, auf welche fich zugleicdy , wie 
weiter unten erhellt, aud) die Befchaffenheit des Einguffes gründet. 

Die eine der unter fich gleichen Hälften des Einguffes 
fieht man in Figur 24 im Grundriffe wie in Figur 1; Figur 26 
entfpricht den Figuren 5, 6; Figur 25, die eine Endanficht, ſtimmt 


mit Sigur 4, die endere Figur 27 mit Figur 8 überein. An 


Figur 26 wie auch an i und k Bigur 5 und 6, iſt zu fehen, daß 
die Wände, welche diefe Fläche begrenzen, nicht wie ſonſt fenfs 
recht, fondern nach unten einwaͤrts und gegen einander geneigt 
ſtehen⸗ 

Man denke ſich, daß für ſchmale Matrizen der Gießraum 


u‘ 
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und das in Figur 1 erſcheinende Gußloch bedeutend enger, der 
Breite nach, werden müßten: fo fände dieſes feine baldige Gresje, 
weil bei der geringen noch übrigen Entfernung zwifchen e und f 
Figur 1, und den ihnen zunächft liegenden äußern Enden des 
Einguffes , nur wenig Kaum mehr zur Verfchiebung in der, den 
auf A uud B befindlichen Pfeilen entgegengefegter Richtung. er: 
übrige. Da aber die äußern Wände an den Eingußhälften,, wie 
oben bemerft, und in Figur 5, 6, 26 deutlich vorliegt, chief find: 
fo wird dadurch an jenen Raum gewonnen, weiljegt die Baden ef 
etwas unter die Kanten der gedachten Eingußenden eintreten können. 
Ein anderes Mittel zur Erhaltung deffelben Refultates befteht 
darin, daß man die Baden, nachdem ihre Befeftigungsfchrauben 
gelüftee worden, mit ihrem freiltehenden Theile nach außen 
dreht. Auf a und b dann doch nad) aufltegend, und ihr Gefchäft 
verrichtend, ift jetzt ebenfalld eine größere, durch den Einguß un: 
behinderte Verſchiebung der Initrumenthälften ausführbar. Diefe . 
Ausfunftmittel find nöthig, wegen der Kürze der Baden; nad 
deutfcher Uebung würden fie für einen folchen Kegel bedeutend 
- Iänger ausfallen. | 

An jeder Hälfte des Eingujfes find zwei, bisher noch unbe: 
rüdfichtigt gebliebene Zulagen angebracht, welche man, auch ohne 
Bezeichnung, zwifchen dem Rüden von i oder k undden Platinen, 
und dann zwifchen dem Buß von i und k, und den Bodenjtüden 
a und b, die eriteren in Sigur 1, 4, 7, 8, die andere Figur 5, 
6, 7, an der doppelten Linie, erkennt. Beſonders abgebildet, im 
Grundriſſe und von der Fläche ift die erfle Art Einlage in Figur 
13; Figur 12 ftellt in den gleichen Anfichten, die Unterlage am 
Fuß der Eingußhälften dar. Die Ein: oder Zwifchenlage, jede 
mit einem unten offenen Einfchnitt, wie in Figur 13, bat gleichen 
Umriß mit dem Rüden des Guſſes, auch deifen Höhe. Sie laͤßt ſich, 
nachdem die Mutter 9 oder 13, Bigur 7, 8, gelüftet oder ganz 
abgeſchraubt if, an ihren Ort und vermöge ihres Einſchnit⸗ 
tes, ungehindert durch die (Figur 24, 25, 27) vom Guſſe rüd: 
wärtd ausgehende Schraube, einfchieben, mit einer andern etwas 
dickeren oder dünneren verwechfeln , oder auch ganz wegnehmen. 
Im legtern Falle fommt der Rüden unmittelbar an die Platine, 
in dem anderen in einen fleineren oder größeren Abfland von 
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derfelben.. Diefe Entfernung beſtimmt dann, wie viel, mehr 

oder weniger, die untere Kante der langen Wand am Guß über 
das Bodenſtuͤck vor: und in den Gießraum hineinragen fol. Das⸗ 
felbe erreicht man beim deutfchen Gießinſtrumente durch Verſchie⸗ 
ben des Fußes w auf dem Fortſatz x der Bodenftüde (Tafel 887 
Bigur 25, 26, 27). Der Nupen diefer Einrichtungen made ſich 
bemertlidh , wenn man den Anguß an der Letter (nach der Rich: 
tung des Kegels) ftärfer oder fchwäcer haben, oder an einem 
gegebenen Inftrumente andere Kerne anbringen will, weil hierzu 
der Einguß felbft nicht abgeändert zu werden braucht. — Die Uns 
terlage, nochmals in Figur 12 von oben und von der Kante, be: 
abfihtigt die Hervorbringung einer verfchiedenen Papier » oder 
Letternhöhe, oder auch der gleichen, wenn man einen Satz von 
Matrizen gebrauchen will, deren Schriftbilder feichter find; mit 
einem Worte die Unterlage erhöht oder verlängert um ihre eigene 
Dide die Lettern. Die Unterlage ift nicht ganz von gleicher 
_ Größe mit dem Fuße der Eingußpälfte, und zwar in Beziehung 
auf ihren langen Arm, den man im Grundriffe. Figur 12 fieht; 
deffen Breite kommt nämlich nur mit der Dicke des Vodenftüdes 
Figur 34 überein, über welche die untere lange Kante am Guß 

vor » und in den Gießraum hinausragt. Es muß diefes fo feyn, 
damit fih an der fertigen Letter (Figur 16 Tafel 387) oben zu 
beiden Seiten der Anguß verfehmälert und der hierdurch gewon: 
nene Raum, der oberftin Släche der Letter und ihrer eigentlichen 
Höhe zur Grundlage dient. An Figur 34 bemerfe man gu beiden 
Seiten von g die Fleinen Kreife, denen auf der oberften Linie von 
Figur 35 die punktirten halbfugelförmigen- Vertiefungen gleich 
find. Die ſchon vorläufig zugerichtete Unterlage Figur 12 wird 
bier aufgelegt, eine gehörig aufgefegte Punze fchlägt auf bas -- 
Meſſingblech, aus dem die Unterlagen beftehen, die Vertiefun: 
gen ein, welche unten bervorgetrieben, alfo genau auf die Grüb- 
hen im Bodenftüd treffen, der Unterlage flatt der Stellſtifte 
dienen, und ihre richtige unwandelbare Lage fihern. In beiden 
Zeichnungen der Figur 12 wird man diefe eingefhlagnen Vertie⸗ 
fungen nun bald erfennen. — Die beiden Arten von Zugaben hin: | 
- dern einander, felbft bei abgeänderter Dice, nicht im geringften. 
Die Unterlage reicht mit ihrer Hintern Kante jedesmal bis an die 
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Platine, wogegen das Zwifhenftüd Sigur 18 mit der untern 
Kante immer mit jener am Einguß gleich, folgli zunächſt der 
Platine, auf die Unierlage fommt. Doch verftcht es fih, daß, 
falls man dickere oder dünnere Unterlagen, oder gar feine an: 
wenden will, das Loch für die Befeltigungsfchraube an den Guß⸗ 
hälften, wie 18' an der Platine m, der Länge nach oben und 
unten etwas ausgeräumt, oder länglich gemacht werden muß, 
weil dei veränderter Unterlage, auch der Einguß und mit ihm 
feine Schraube, um die Dicke der Unterlage höher oder tiefer zu 
ſtehen fommt. — 

Bei dDünneren Kernen, welche die Befefligung von rüde 
wärts nicht mehr wohl erlauben, weil die Muttern zu werige Ge: 
winde erhalten, tritt, fowohl an den franzöfifchen, als den 
englifhen Snfteumenten eine Abweichung ein, deren nun gedacht 
werden fol. Man findet in Figur 19 die Slächenanficht, Figur 
230 den Grundriß eines Bodenſtückes b mit dem Kerner verei« 
nigt, Figur 21 das Bodenſtück, Figur 22 den Kern abgefondert. 
Die punftirten Muttern, 1, 2, amBodenflüd, gehören zu deffen 
Verbindung mit der Platine; der Kern fowohl als das Bodenftüd 
baben quadratifche genau auf einander treffende Durcdhbrechungen, 
3, in welche der gleichgsftaltete Schaft von rs Figur 19, 20, 
fireng einpaßt. Die hinter der Platine für die Schraube anzu: 
bringende Mutter verbindet mit Hilfe des hafenähnlichen Theis 
led r Kern und Bodenſtück fehr feft mit einander. Zur Einfen: 
fung des Hafens r ift an jedem Bodenſtück die Schlige e Figur 
19, 21 beſtimmt; fo daß auf diefe Art der Hafen auch bei den 
ſchwaͤchſten Kernen Anwendung geftattet, und mithin der bei den 
Fleineren deutfchen Inftrumenten auf dem Kern ftehenden Schraube 
und der am Kern gegenuberliegenden Bodenftüd vorhandenen 
Verjentung (Tafel 387, Figur 5, 6, 25, 26 g, h, Bigur 28, 
81 bei 10) entſpricht. — 

E6 könnte wohl die Frage entftehen, ob die Inſtrumente nad) 
franzöfifcher oder englifcher Konjtruftion, dem deutfchen vorzus 
ziehen feien ? Obwohl hier fehr vieles von Gewohnheit und Hebung 
der Arbeiter abhängt, fo würde man doch bei einer unparteiifchen 
Prüfung jih faum zu Gunften der erfteren entfcheiden können. 
Wenigitend leuchtet ein, daß fie einige Theile Cdie Platinen) 
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mehr haben, und gewiß fchwieriger und mähfamer zu verfertis 
gen find. Man würde die vorftehende ausführlichere Darftellung 
auch faum mit aufgenommen haben, wenn fie nicht jene des ſo⸗ 
gleich folgenden Inſtrumentes ſehr erleichterte. — | 

Diefed Inftrument nun, nach neuefler engliſcher verbeffer- 
ter, vom gewöhnlichen weit abweichender, zum Theile einfacherer 
Konftruftion, hat bedeutendes Auffehen verurfacht, und zwar mit 
Hecht, wenn die ihm zugefchriebenen Vorzüge beim Gebrauche 
fi völlig bewähren. Es ift auf Tafel 394 abgebildet; und zwar 
follen Figur 1 der Orundriß, Figur 2 die Flächen-, Figur 8 die 
untere Anficht, dann Figur 6 und 7 die innere der beiden Haͤlf⸗ 
sen, nebft Figur s — wo beide Hälften wieder vereinigt von der 
linken Geite der Figur 1 und 2, Figur 9 das Vordertheil van 
ruͤckwaͤrts, Figur 10 dasfelbe wieder von der ©eite, beide letztere, 
mit Hinweglaffung des Holzes, vorfommen — zur vorzüglichen 
GSrundlage der Erklärungen gebraucht werden. Alle Haupttheile 
find von Stahl und gehärtet; an den auch hier vorhandenen 
Platinen, d und g und diefe wieder an den Holzfaffungen befe- 
fligt, und zwar jede mit zwei Schrauben, deren verfenfte Köpfe 
man in Figur 6, 7 bei dd und q, die Rächer für fie an q Figur 
12, welche die Platine q in gleicher Lage wie Figur 6 aber ein⸗ 
zeln wiedergibt, bei 4, 5, die Anbringungdart endlich punktirt 
innerhalb Ad und qgB Figur 8, fieht. 

Die Platinen find ihrer Die nah, mit Ausnahme der 
oberften fchmalen Seite, in ihre Holzfailungen eben verfenkt, die 
äußere $läche der legtern, wie Figur 2 an B zeigt, ganz glatt, 
weil die eben gedachten Schrauben nicht durchzugehen brauchen. 
Auf B ift zugleich der Umriß der Platine, des an ihr befeſtig⸗ 
ten Bodenſtückes und ihrer Eingußhälfte punktirt bezeichnet. Die 
unteren Kanten der Bodenflüde a und b fallen mit denen ihrer 
Platinen zufammen ; die Holzfaffungen, obwohl in.der Länge der ers 
fteren vertieft und aufder inwendigen Släche ausgenommen, reichen 
überhaupt noch tiefer herunter, wie die Vergleichung der Siguren 2, 
6/ 7 und 8 unter fich, lehrt. 

Bodenftüde und Kerne haben nichts Beſonderes. Jedem 
der erſteren kommen drei Befeſtigungsſchrauben zu, wovon. die 
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dritte zugleich den Kern hält, und ihre Köpfe. find in den Pla 
tinen auf-deren Rüdkfeite verfenkt. 

Man fieht die Oeffnungen für fie in der Platine q, Figur 
12, bei 6, 7, 8, vondenen 7 für die Kernfchranbe gehört. Figur 29 
iR das Bodenftüd a in zwei Anfichten ; in jener der Flaͤche bedeuten 
die beide punktirten Kreife die Muttern, der audgejogene ein 
glatte® rundes Loch zum Eintritte der Schraube, welche zugleich 
den Kern hält. Im Sruudriffe find diefe drei Oeffnungen gleich 
falls angezeigt. Figur 28 flellt den Kern c von der Außenflädhe 
und der Seite vor, ed zeigt fich, außer der Mutter, an ihm eine 
wagrechte halbrunde Rinne, in welcher das auf Figur 7 ficht- 
bare Signaturftäbchen liegt, zu deffen theilweifem Eintritte der 
jweite Kern, r Bigur 6, ebenfalls eine Rinne befipt.. Beide 


Ninnen laufen über die ganze Länge der Kerne fort. — Mau 


fieht, daß hier abermals die Befeſtigung der Kerne, obwohl fie 


\ 


nicht dick und für einen kleinern, nämlich den Eiceros oder engl. Pic 


Kegel (Tabelle im 8. Bde., &. 264) beftimmt find, von der Hin⸗ 
terfeite Statt findet, daß ed aber, um dem oben S. 544 geäu- 
Berten Bedenken zu. begegnen, feinen Anftand hätte, die Schrau⸗ 
ben für fie von vorne anzubringen und die Bodenſtücke darnach 
einzurichten. (Man vergleiche oben &. 522). 

Die Baden e' und e, Figur, 6, 7, 8, 10, und einer nach 
drei Anfichten Figur 26 abgefondert, benöthigen feiner Erklaͤ⸗ 
rung, indem fie außer der Abreifung der langen und vorderen 
Kanten von denen ded voraudgegangenen franzöfiichen Juſtru⸗ 
mentes fi in gar nicht uiterfcheiden. Uebrigens findet man 
‚ in Figur 29 die Mutter für die Schraube von e angegeben. 

Nun aber folgen bedeutendere Verfchiedenheiten. Der Eins 
guß, aus den Hälften fund g beftehend, und in Figur 15, 16, 
17, 18 in den Anfichten für ſich abgebildet, welche den Figuren 
1, 10,.6 und 8 entfprechen, zeichnet fich, im Vergleih mit allen 
“ andern Schrifsgießer:Inftrumenten, durch feine große Höhe aus. 
Er faßt diefemnah mehr Metal, welches auch, während der 
Blüffigfeitözuftand dauert, auf den tiefer unten befindlichen Theil 
einen größeren Drüd ausübt und die Schärfe der Abgüjfe beför: 
dert. Die Eingußhälften werden audy hier an den Platinen bes 
fefligt, und zwar jede durch drei Schrauben mit verſenkten Kö: 
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pfen; ſolche erſcheinen bei 1,2, 8 auf g Figur 9; die Löcher das 
für, auf dieſelbe Art benannt, in Figur 12; Bas mittlere, 8, im 
Längendurchfchnitteder Platine q, Figur 14; die Muttern felbft, 
punftirt auf Bigur 17. (Auch noch ju vergleichen der Brundriß 
oder die Anficht der oberen Kante von q, naͤmlich Figur 18) 
Der Einguß hat auf der oberfteu Fläche und am beſten in Figar 
1 und 15 wahrnehmbar, um die Oeffnung eine größere Preisrunde 
ſeichte Vertiefung, welche, an und für fi) Nebenſache, das Ans 
fepen des GQußlöffele erleichtern und das Austreten des Metalled 
verhindern fol. Endlich muß eine halbmondförmige vertiefte 
Marke in der ſchmalen Wand von g Figur 16 erwähnt werden, 
deren Anbringung fich fpäter rechtfertigt. 

Die Bände h und D haben audy hier das Geſchaͤft das 
genaue Zuſammentreffen beider Inſtrumenthaͤlften gemeinfchaft⸗ 
lich mit den Baden zu bewirken und die Marrize zwiſchen ſich 
einzuſchließen. Dieſe Waͤnde ſind jede durch zwei Schrauben an 
das Bodenſtück befeſtigt, dem fie angehören. Am deutlichſten zeigt 
ihre Lage am Inftrument und gegen die Matrize i, Figur 3, an 
welcher die Feder weggelaffen wurde, am nichts zu bededen ; doch 
muß man auch Die übrigen Figuren, wo die Wände vorkommen, 
und die abgefonderte Darftellung ihrer unteren Flaͤchen, nämlich 
" Zigur 25, 27, mit in Anfpruch nehmen. In den letzteren bemerkt 
man die langen Schlige für die zwei Schrauben, welde daher 
eine beträchtliche DVerfchiebung der Wände nach der Länge des 
Inſtrumentes mögli machen. Unter den zwei Schraubentöpfen 
jeder Wand lıegt eine gemeinfhaftlihe Drudplatte, die man in 
Figur 8, 6, 7, 8, 9 auffindetz fie hat einfache runde Löcher zum 
Eintritt der Schrauben durch die Schlige an der Wand in das 
Bodenftüd, ift daher nicht, wohl aber unter ihre die Wand felbft, 
verfchiebbar. Un diefem Inſtrument ift ferner, da die Feder in 
der Regelnie ausgehoben und in Ruhe verfegt wird, fein Sattel vor⸗ 
handen, folglich ein Beftandeheil weniger. Seine &telle vertritt, 
in Beziehung auf die Matrize, ein Vorſprung an der Wand D, 
welcher Die Mutter für eine didere und für eichwächere, oder 
Stellſchraube, v, Bigur 2, 8, 7, 8, 27 enthält, und auf diefe 


Weiſe den ©. 548 u. f. beſchriebenen Schraubenfattel vollkom⸗ | | 


men erfeht. An das innere glatte Ende ſteht, nach Figur 8, der 
so. 
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Kopf der Matrize i eben in der Art und mit gleichem ſicheren Er⸗ 
folg an, wie ſonſt an der gewoͤhnlichen Sattelſchraube. 

Die Feder C, Figur 1, 2, 6, 8, 9, 10, gegen die gewöhns 
liche Uebung nicht am Hintertheile A, fondern im vorderen B, 
zugleich mit der Matrize angebracht, befteht aus federhartem 
Stahl, hat feinen Ring, fondern ift flachvieredig, und nur an 
dem freien Ende, mit dem fie auf die Matrize trifft, fchwächer 
rund abgerichtet. Das andere ift eine größere kreisrunde Scheibe, 
liegt auf der Hinterfeite der Platine q, Bigur 9, und wird durch 
eine in Die Scheibe mit dem Kopfe eingefenfte Schraube und eis 
nen Stellſtift gehalten. Die Deffnungen für beide bei 9, 5% 
gur 12. " 

Die Matrige i, Bigur 6, 9, 10, befonderd deutlich in Figur 
8, wo die Beder weggelaffen ift, und für ſich allein Figur 35 von 
der Seite, von vorne und von oben dargeftellt: Liegt bei geſchlof⸗ 
ſenem Inſtrumente mit ihren Geitenflächen an den zwei Wälden, 
mit dem Kopf an der Schraube der Wand D, mit der oberen 
Flaͤche an der unteren der Bodenflüde und der Kerne, welche letz⸗ 
teren bekanntlich zwifchen fich den Gießraum frei laffen. In dies 
fer Lage erhält fie, in gefchloifenem Zuftande des Inftrumentes, 
die Beder, welche in der an ı, Figur 8 fichtbaren Bertiefung mit 
ihrem Ende liegt, und fo wohl nad) oben, alfo i an die Kerne und 
Bodenftüde, ald auch in der Richtung der Wandfchraube wirfend, 
die Matrize gegen diefe Theile andrüdt. Die Pfeile auf Figur 
2,6, 8, 9, 10 verfinnlichen die Spannung der Feder nach der 
Kopffeite der Matrize, alfo nach auswärts, fo daß fie demnach i 
Figur 10, noch weiter in der Richtung des Pfeiles zu führen ein 
Beſtreben bat. 

Die Feder wird, was ſchon bemerft und nie zu vergeifen 
ift, während des Gießens in der Regel gar nie anögehoben, fon- 
dern bleibt fortwährend in der auf i, Figur 8, fichtbaren Fleinen 
Vertiefung der Matrize. 

Auf die Matrizge wirken aber noch einige andere Theile. 
Nämlich eindoppelarmiger Hebel, x, Figur 3, 9, und mittelbar, 
ein Schieber w, Figur 9, 8, 6, deflen über das Snftrument, ſo⸗ 
gar über die Hylzfaſſung hinausragender Drüder n, fowohl in 
beu ebeu angeführten, als aud in den Siguren 1,2, 8, 10 von 
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verſchiedenen Seiten fihtbar wird. Beide Beftandtheile Hud auf 
der Hinterfeite der Platine q angebracht, und Daher in Figur ® 
die dazu beftimmten Schrauben, eigentlidy deren mit untergelegs 
ten ©cheibchen verfehene Köpfe zu finden. Die Muttern derfelben, 
in q felbit gefchnitten, find die drei nicht bezeichneten Kreife auf . 
Figur I2. Die Gewinde diefer Schrauben haben einen etwas 
Pleineren Durchmeiler, als der Schaft nähft dem Kopfe; ver. 
den Gewinden entficht dadurch ein Pleiner Abfag, mit dem Die 
feft eingedrehte Schranbe, fcharf angezogen, ganzauf der Platine 
auffigt, und Hafen und Schieber, durdy welche die Schrauben 
fhäfte gehen, ungehinderten Spielraum zu ihren Bewegungen: 
erhalten. Diefe übrigene auch fonft bei vielen mechanifchen Vor⸗ 
. richtungen üblihe und längft befannte Anordnung ift hier von 
Belang und darf bei Verfertigung des Inftrumentes ja nicht 
überfehen oder ungenau ausgeführt werden, weil fonft, nament⸗ 
lih wenn die durch dad Gießen hervorgebrachte Erhigung und 
Ausdehnung aller Theile ſich einftelit, fehr leicht ein Stocken der 
Bewegungen und ein gänzlicyes Verſagen der Wirkung erfolgen 
fann. 

Der um feine Befeſligungsſchraube drehbare Hebel x, Fir 
gur 9, oder in der oberen und Slächenanficht Figur 84, bat am 
freien, unten über die Platine vorfiehenden Arm eine hakenförs 
mige Geſtalt. 

Mit diefem Arm oder Hafen liegt er in dem Einfchnitte s 
der Matrige Figur 85. Diefer folgt im Allgemeinen der Geſtalt 
des Hakens, ift daher nach der Punftirung 8’ am Grunde bogen 
förmig, aber fo, daß der Haken nicht ganz gedrange, jedoch 
fleißig einpaßt. Noch anders verhält ſich die Dicke des Hebels 
überhaupt, und namentlich ded Hakenarmes gegen die Breite des 
Einfchnittes s. Diefer ift beträchtlich breiter, fo dag ein merk: 
liher Spielraum für x entfteht, ein Umftand von großer Wich- 
tigkeit, von dem da8 Gelingen und der Erfolg der ganzen Vor⸗ 
richtung abhängt. Aus Figur 10 erhellt am beften, daß ein 
Theil des Einfchnitted von dem freilich größtentheil6 durch die Feder 
C bededten Hafens unausgefüllt bleibt; die Urfache. davon 
ergibt ſich ebenfalls faſt von felbft und Dadurch, daß das Kapfende 
der Matrize i, vermöge der Richtung, in welcher die mit ihrem 
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Ende in ihr liegende Beder druͤckt, vom Haten ab und nad Au 
Ben getrieben wird. 

Der Schieber w, Figur 8, 6, 9, Bigur 19 von der Seite 
und von rückwaͤrts, ift eine Stahlleiſte, vorne mit einem far- 
gen Aufbug auf der Fläche, mit zwei durchbrochenen Schlitzen 
verfehen, durch welche die ihn mit der Platine verbindenden 
zwei Schrauben gehen, deren Schäfte ihm bei feiner Laͤngenbe⸗ 
.  wegung zugleich zur geraden Leitung dienen. Der Aufbug ift in 

den Kopf oder Drüder n, Figur 1—8, 6, 8, 9, 10, 19, au 
hartem Mol; oder Horn eingelaffen und mit zwei Schrauben be: 
feftigt, deren Köpfe tief in den Drüder verfenkt, die Muttern 
im Aufbuge haben. Der Schieber w ift zunächft am Drüder breiter, 
und verläuft fich mittelft einer fchiefen Flaͤche (man fehe Figur 9 
und 19) in den längeren, fchmäleren Theil. 

Wenn nun w Bigur 9 durch einen Drud auf n einwärts, 
gegen die große Feder, hineingefchoben wird: fo drüdt feine ſchiefe 
Flaͤche auf die obere des Hebels x, diefer dreht ſich Dadurch, daß er 
an diefem Arm abwärtö geht, um feine Befeltigungsfchranke ; 
der zweite Arm oder der im Einfchnitte der Matrize liegende Ha⸗ 
fen fleigt aufwaͤrts und hebt folglich auch die Matrize am Binte: 
zen Ende, wodurch fie wieder vorne, oder am Kopfe nach unten, 
daher als eigentliche Abficht diefer Bewegungen, von der gegof: 
fenen Letter entfernt oder abgedrüdt wird. Wenn man aufn zu 
wirfen aufhört, fo kehren alle vorhin bewegten Theile in ihre ur- 
fprünglihe Ruhe zurüd, und zwar durch die große Feder C, 
welche zunaͤchſt die Matrizeund den Hafen, diefer aber auch den 
Schieber w in die erfte Lage zurüdbringt, welche nur Durch das Ueber⸗ 
winden der Federfraft von C einftweilen geändert werden Fonnte. 
Damit dad Hinterende der Matrize fich ohne Anftand, ohne Ver: 
rücdung nach der Breite und an einer ihrer dann fchiefen Rich⸗ 
tung entfprechenden Flaͤche bewege: fo iſt ſowohl an der hinteren 
Kante der Platine q, ald an jener des Bodenſtückes b ein feich- 
ter, fehräger Ausfchnitt angebracht, den man in Figur 12, und an 
der mit dem Bodenſtücke b verfehbenen Durchſchnittzeichnung Fi⸗ 
gur 14, bei 12 angegeben findet. 

Es geht jetzt ſchon an, die Geſammtwirkung diefes Juſtru⸗ 
mentes verſtaͤndlich zu machen. Nicht fo, wie wir von denen von 
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gewoͤhnlichem Bau hören werden, ſchiebt man es nach jedem ein⸗ 
zelnen Guß in die zwei Hälften aus einander: es bleibe vielmehr 
mit Erfparung der zur Wiedervertinigung erforderlichen Zeit bei: 
ſammen, und wird nur ameinem Ende, nad) Augabe der Pfeile 
auf Figur 1, fo welt geöffnet, daß die gegoffene Letter heraus⸗ 
fallen kann, welches bei jedem vollbracdhten Buß, und wenn fein 
Werſehen eintritt, ohue Weitered und ganz ficher gefchieht. Nur 
feßt dieß, außer der eben gedachten Bewegung zur Entfernung 
der Enden von einander, noch eine zweite voraus, nämlich, daß 
man mit dem Daumen ber rechten Hand, n Figur 1, hineindrüdt. 
Diefe Hand liegt ohnedieß an dem Mordertheil B des Inſtru⸗ 
mentes und der Daumen vorne auf dem Drüdet n. Wie gefagt, 
es ift gar nicht möglich, daß ohne Verfehen des Gießers die Let 
ter im Inftrumente hängen oder fleden bleibt, und befonderen 
Loomachens bedärfte. Zum Beweife davon ift vorzugsweife die 
Figur 10 beftimmt. Die Letter p u ftellt ſich naͤmlich von felbft 
ſchief, entfernt ſich folglich, freilich fehr wenig, aber doch fe viel, 
daß fie nicht mehr an den Wänden diefer Inftrumenthälfte ad⸗ 
bärirt. Der Srund davon liegt darin, daß die Marrize, ſobald 
AB nicht mehr an einander gedrüdt, vielmehr (in der Rich⸗ 
tung der Pfeile auf Figur 1) an einem Ende von einander ges 
bracht find, durch die nun frei wirtende Feder nad) außen, i ger 
gen h hin, (Figur 10) fih fehiebt und u mitnimmt. Kehrt ſich 
vollends die Matrize Durch den Drüder n und den Haken nad) 
‚unten, fo muß die Letter bei gehöriger Neigung des Inſtrumen⸗ 
tes ganz ab» und herausfallen. Man vergleiche ferner die Ma⸗ 
trize in Figur 8. Der Haken an x liegt hier an ihrem Einfchnitt 
ganz frei mit merflihem Spielraum (gegen B hin); denn die, 
wenn fchon in diefer Figur weggelaffene Feder treibt die Ma: 
trize vorwärts und hält fie an die Schraube der Wand D ger 
preßt. Die Feder ift alfo geſpannt und wirkt auf die Matrize, 
fobald fie durch das Oeffnen des Inſtrumentes gleichfam frei 
wird, in der Art, wie Bigur 10 es darftellt. 
Die auf der ſchmalen Fläche von g Big. 16 fichtbare, halb: 
mondfoͤrmig vertiefte Marke (alfo auch an g Fig. 10) gießt fich 
erhöht an der Letter mit ab, fie hat Daher eine Neigung, an diefer 
ZJuftrumenthälfte hängen zu bleiben. Grund dieſer Anprduung 
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iſt nur, daß die Letter niemals zufaͤlig an der andern Halfte 
haften ſoll, weil hierdurch, im Anfange der Oeffnung des In⸗ 
ſtrumentes und ehe noch der Drüder und der Hafen die Matrize 
von ihr losgemacht haben, das Bild des Abguffes gewaltfam aus 
der Matrize gerilfen, Schaden nehmen müßte. Hieraus folgt 
zugleich, daß die Letter eigentlich in der Big. 10 abgebildeten Lage, 
bei regelmäßiger Behandlung des Inftrumentes, nie verbleiben 
kann, weil das Oeffnen deffelben die Wirkung der Feder C, dad 
Ahdrüden der Matrige durch den Haken und das Loßgehen von 
diefer Hälfte des Inftrumentes fait gleichzeitig erfolgen müſſen. 
Diefe Zeichnung wurde daher nur beigebracht, um die Löfung des 
Guſſes vom Infteumente recht anfchaulich zu machen. 

Ueber die Holfaflungen oder den Mantel bedarf es nur 
noch einiger Bemerkungen. Ihre Verbindung mit den Platinen 
u. ſ. w. durch die Schrauben q und d, Big. 6 und 7, deren Köpfe 
in Deffnungen wie 4, 5, Fig. 12 liegen, ferner des Umſtandes, 
daß die Platinen im Holz mit Ausnahme ihrer oberften Kauten 
verfen?t liegen, wurde beteitd gedacht. Doch gibt Fig. 4 die 
Baffung B abgefondert mit der inneren Fläche. Sie unterfchei- 
det fih in der Anbringungsart der Platine, wozu q’q’ die 
Schraubenloͤcher oder die nicht durchgehenden Muttern find, von 
der andern nur durch einige Vertiefungen, von denen E für den 
Drüder, Schieber und Hebel, und die. über jie vorſtehenden 
Schraubenköpfe, G für das Ende der Feder und die dortige 
Schraube, F aber zum freien Spielraum des Hinterendes der 
Matrize gehört. Mit der Vorderfläche der Platine liegt daher 
nur m tınd 1 in einerlei Ebene, während an der andern Faſſung 
m und I einander gleich, alfo 1 bis an den unteren Rand geht. 
Diefer bat dafelbft einen iu Fig. 7 deutlich ſichtbareu Ausfchnitt, 
10, der den Kopf der Wandfchraube von außen frei zugänglich 
macht. Die Scheiben aus dünner Pappe oder aus Kartenpapier 
laffen fih auch an diefen Salfungen leicht anbringen und mit 
Stiften oder Schräubchen befeftigen. Jedoch find für das eng: 
liſche Inftrument flatt deilen ganz einander gleiche Platten aus 
Meilingblech beftimmt, deren eine Sig. 5 erfcheint, ſammt den drei 
Deffnungen für die in diefelben mit den Köpfen einzufenfenden Bes 
feftigungsfchranben. Ihnen entfprechen die auf A und B Fig. 1 
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vorhandenen Löcher oder Muttern. Ein viertes, ſowohl auf AB, 
als auch in Fig. 5 gehört für die Enden der gewöhnlichen Haken, 
wenn man ja dergleichen, zum Gebrauch in Ausnahmsfaͤllen au⸗ 
bringen will. Näthlicher dürfte ed ſeyn, fie wegzulaffen, und 
für folhe feltene Gelegenheiten einen abgefonderten Haken mit 
bölgernem Hefte, wie Fig. 11, bereit zu halten. 

Die Vorzüge und das Eigenthuͤmliche der Behandlung des 
neuen englifchen Gießinſtrumentes laſſen ſich erſt dann anſchaulich 
machen, wenn der Gebrauch des gewoͤhnlichen und das Verfah⸗ 
ren beim Letternguß überhaupt, beſprochen ſeyn wird. 

Hierzu ſcheint gegenwärtig, dab man das gewöhnliche 
deutſche Gießinftrument als befannt annehmen fann, und zwar 
noch vor der Aufführung einiger feltener vorfommenden Gießin⸗ 
ſtrumente, der pafjende Ort. Es wird nun darauf ankommen, 
den Gebrauch des Inſtrumentes, oder was gleichbedeutend ift, 
das Verfahren beim Gießen, fo weit ed mit Worten fich befchrei« 
ben läßt, denn die Aufgabe iſt nichts weniger als leicht oder ein« 
fach, deutlich zu machen. 

Als Vorbereitung erhält der Einguß fowohl im ı Innern 
als auf der oberen Flaͤche, oder bemebenen Rande, einen erdar⸗ 
tigen aber dünnen Uebergug. Er befleht aus rothem Thoneifen- 
flein, Roͤthel (Bd. V dieſes Werkes, &. 42, Bd. Il, Seite 454), 
welcher fehr fein gepulvert, allenfalls, und noch beifer auch ges 
ſchlemmt, mit Waffer angerührt, beftändig im Vorrath gehalten, 
und, zum Gebrauch, mit einer Federfahne oder einem Haarpinſel 
an den gehörigen Stellen aufgetragen und getrodnet wird. Der 
Nugen diefed dünnen Ueberzuges ift ein mehrfacher. Auf der 
obern Flaͤche des Einguffes erleichtert er das Aulegen des Köffele, 
in fo ferne als diefer nicht fo Leicht abgeleitet ald von dem glatten 
Metall. An den Wänden. des Einguifes felbft befördert er das 
Einfließen des Metalld, welches fich in Berührung mit ihm, ale 
einem fchlechteren Wärmeleiter nicht fo fehnell abfühlt oder wohl 
gar Hodt, ald an den jmmer Pälteren metallenen Wänden. Ferner 
geht das gegoflene Metall nach dem Erſtarren weit beffer von 
diefer Zwifchenlage ab, als von den glatten Metallflaͤchen, zu 
denen ed, mit ihnen ähnlicher Natur, weit größere Adhäfion hat. 
Daher find folche Ueberzüge auch bei anderem Metall:@uß, z. ©. 
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bei Blei nnd Zinn, ſoferne dieſer wieder in metallenen Formen 
geſchieht, gaaz gewoͤhnlich. Selbſt bei den Schriftgießer-Ar⸗ 
beiten kommen mehrere Gelegenheiten vor, wo man ſich dieſes 
Ueberzuges (ed gäbe wohl noch andere den gleichen Dienft lei⸗ 
Rende Materialien, und fie werden, z. B. beim Zinugießer auch 
wirklich gebraudht, aber der in den Schriftgießereien übliche 
Roͤthel if bergebracht, wohlfeil und dem Zwecke volfommen ent» 
fprechend) , felbit im Innern der Gießinftrumente bedienen müß, 
fowopl um zu fchuelle und große Erhigung der Wände zu ver; 
bindern, als aud um leichteres Losgehen der gegofienen Stüde 
gu bewirken. 

Was nun die Operation beim Gießen und die Handhabung 
des Inftrumentes betrifft, wobei man das auf Tafel 887, Fig. 1 
u. f. abgebildete im Auge hat, fo wird man ſich bemühen, fie 
nad) ihrer Folgereihe möglichft deutlich darzuftellen. 

1. Die beiden Inftrment » Hälften aus einander gelegt ange: 
nommen, ergreift des Gießer das Hintertheil mit der linken 
das Vordertheil mit der rechten Hand; beide waren in der 
Lage wie Gig. 5 und 6, folglich das Ende der Feder auf 
dem Abfog 14, die Mater liegt auf dem Vorfchlag v. 
Beide Initerumenthälften werden an einander gebracht ; der 
Gießer fieht fie fo wie ungefähr in Fig. 4, jedoch die obere 
Flaͤche etwas fchief von fich abwärts gekehrt. Der Daumen 
der linfen Hand kommt auf die Mitte ded Vordertheiles, 
alfo ungefähr auf f Fig. 1, weßwegen es gut iſt, dem Les 
derftreifen die in Sig. 2 punftirte Lage f zugeben, wornach 
ihn der Daumen nie berührt. Dad Inftrument wird da» 
durch don der linfen Hand allein, gehörig zufammen, und 
überhaupt gehalten. 

Die rechte Haud ift ſonach frei. Der Sieber ergreift mit 
dem Daumen und den zwei Vorderfingern derfelben , die 
Feder an der Pfeife, hebt ihr Ende vom Abfage des Sattel 
auf, und fiellt dasfelbe in den Einfchpitt oder dad Brübchen 

der Mattrize. 
4. Die Rechte nimmt nun den Löffel, holt mit ihm das nöthige 
geſchmolzene Metal aus der Pfanne, fept den Löffel an 
die Mündung des Einguffes (die Big. 1 betrachtet, an die 
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obere rechte Ede deffelben, aber nur in der Regel, denn - 


. ed gibt Ausnahmen, wovon fpäter) und gießt das Metal - 


durch Neigung ded Löffel fchnell ein. 
5. Augenblicklich gibt man jegt dem in der linken Hand gehal⸗ 
.tenen Inſtrument einen Ruck nah fih gu und abwärts, - 
dann aber ohne alle Unterbrechung fogleich eine fchnelle 
Bewegung nad) vorne. Durch den erfleren wird das nod) 
nicht erflarrte Metall in die Vertiefung oder Bildfläche der 
Mater, um fie gut auszufüllen, himeingetrieben, durch die 
legtere aber das überflüllige Metall aus dem Einguß zum 
Theile in die Pfanne zurüdgefchleudert. 
Der Arbeiter hat den Löffel weggelegt, faßt wieder mit den 
fhon bezeichneten Fingern der rechten Hand die Feder, hebt 


ihre Ende aus der Mater, und bringt ed wieder auf die 


Staffel des Sattels. 
7. Der ärbeiterlegt ferner, dadie Beder aus dem Wege ift, den 
rechten Daumen auf dad Hinterende der Mater (bei m 
Fig. 8, was wegen des weiten Ausfchnittes bei N, Big 9 
leicht angeht) und drückt ab, d. h. er gibt einen Drud 
nach oben, wodurch die Mater fi) vom Abguß, der noch 
im Inſtrument fefthält, löfet, und er an diefer Hauptjtelle 
frei wird. 
Jetzt kemmt der Daumen der linken Hand zurück auf die 
Seitenflaͤche der Faſſung des Hintertheiles, die rechte Hand 
faßt das Vordertheil, beiden Haͤlften, oder beſſer nur der 
vordern, gibt man eine kleine Schiebung in der Richtung 
der Pfeile auf Fig. 1, und nimmt dann beide Hälften aus 
einander, oder beftimmter, die vordere don der hintern ab. 
Man häfele die gegoffene Type heraus. Sie bleibt nach 
dem Deffuen ded Inſtrumentes in der einen oder der ande: 
ven Hälfte, manchmal ziemlich feſt Hängen; da man jegt 
in jeder Hand eine Hälfte Hält, fo faßt man mit. dem 
Haken derjenigen, welche die Letter bereitd verlaflen bat, 
diefe oben am Anguß, und macht fie gänzlich 108. 

Dieß ift nun, aber wohl zu merken, nur die allgemeine 
Ueberficht ded Verfahrens beim Gießen, mit Angabe der eins 
zelnen Tempos, deren Menge man leicht, ohne Aenderung in der 
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Manipulation‘, ſondern bloß in der Aufzählung, durch Berfällen 
einiger in mehrere, 5. B. bei 2, das Feſthalten des ganzen In: 
firumentes nur mit der linfen Hand, bei 8 das Aufheben und 
Einfegen des Feder: Ende, bei 4 dad Herausholen des Metalled 
und das wirkliche Eingießen u. f. m. noch vergrößern fönnte. Doch 
glaubt man, daß die angenommene Zahl von 9 derſelben, zur 
deutlichen Auffaflung am zweddienlichften ſeyn dürfte. Auf die 
Tempos werden wir, um die Leitung des deutfchen Inſtrumen⸗ 
tes gegen das neue englifche zu würdigen, fpäter nochmals- zus 
ruͤckkommen. 

Es wird die deutliche Einſicht in die Operation ſehr erleich⸗ 
tern, wenn man nie vergißt, daß der Arbeiter, in der Regel, 
dad Inſtrument fo hält, daß, Fig. 1, die mit A und B bezeich⸗ 
neten Stellen ihm zunaͤchſt am Körper ſich befinden, die Flaͤchen 
aber von da nad) A/B fchief und abwärts geneigt find. 

Bei der obigen Aufzählung ift übergangen worden, daß 
der Arbeiter von Zeit zu Zeit daB auf der Oberfläche des im bes 
Rändigen Fluß in der Pfanne befindlichen Metalled fich bildende 
Oxyd, oder den grauen Ueberzug mit dem Löffel zurückſchiebt. 
Mit in den Löffel, und noch weniger in das Inſtrument darf es 
nicht fommen, weil ed den Fluß des Metalles hindern, und in 
den gegoffenen Stücken unganze Stellen hervorbringen würde. 
Ferner ift e8 gleichfalld nothwendig, das Metall in der Pfanne 
mit dem Löffel zeitweife Teiche umzurühren ; denn fortwährendes Aus⸗ 
fhöpfen des Metalled von der Oberfläche hat die Folge, daß daB 
länger zurücbleibende merklich fchlechter, d. h. weniger reich an 
Antimon und mehr bleihältig wird. Denn auch hier, wie bei 
vielen Metallmifchungen,, deren Beſtandtheile verfchiedenes fpe: 
zififche® Gewicht haben, tritt der, dem Praktiker wohlbefannte 
Ball ein, daß das ſchwerere Metall fich theilweife zu Boden febt, 
und die Verbindung hier, in der Mitte und oben, andere, auf 
jenem Senken beruhende Mifchungs:Verhältniffe zeigt. 

Dben unter 4 wurde bemerkt, daß der Arbeiter den Löffel 
auf einer beftimmten Stelle anfept, und dann in den Buß leert. 
Wo? wurde dafelbft gleihfalls, aber mit dem Zufage bemerft, 
daß Abänderungen dabei Statt haben. Hiervon fol nun, nicht 
in der Ausdehnung, wie der Praftifer die Sache fennen muß, 
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aber doch in fo ferne die Rede ſeyn, ale es zur Einſicht in das 
ganze Bießverfahren und zur Würdigung deſſelben nöthig ift. 
Am beften fommt man zur nähern Kenntniß dieſes Begenflandes, 


wenn man die Fig. 1 fo vor fih nimmt, dab man (wie der 
Gießer das Inftrument) dad mit A und B bezeichnete Ende zu⸗ 


nächft gegen fich hat. Die vordere linke Ede deö Guſſes iſt jezt 


die fchon oben unter 4 bezeichnete Stelle. Die Möglichkeit aber, 
den Löffel nicht nur an jeder ber vier Eden, fondern auch zwifchen 
je zweien, alfo an die geraden Ränder anzulegen, leuchtet num 
fogleich ein, und es find daher folder Stellungen nicht weniger 
als acht denkbar. Der Schriftgießer nennt dad Eingießen den 
Schnet (offenbar von ſchuͤtten, gleichbedeutend mir ſchuell gie 
en) und bezeichnet nod jede Art davon befonderd. Die erſte und 
regelmäßigfte, ſchon angedeutete, heißt der Schutt über die Fin⸗ 
ger — nämlich jene der linfen Hand, welche auf der Holsfläche 
des Hintertheiled liegen. Das Infteument hält man dabei, damit 
jene Ecke dem Löffel näher flieht, etwas gegen fi, alfo B’ gegen 
die rechte Hand einwärte gewendet. Ein anderer Schutt »über 
ven Daumen,s wobei jener der linfen Hand auf der Holzflaͤche 
des Vordertheils befindliche, gemeint ift, findet Statt, wenn der 


Löffel an der rechten äußern Ede des Guſſes angefeht wird. Das. 


Inſtrument erhält dabei, aus dem angeführten Grunde, eine 
Wendung nad außen. Der Löffel zwifchen den beiden Eden in 
der Mitte der dußern geraden Linie des Guſſes angefept, gibt 
den Schutt von vorne. Schutt über die Hand, heißt der Ges 
braudy des Löffel6, wenn diefer an der dußern linfen, langen 
Linie ded Guſſes angefept if. Das Inftrument erfordert dazu 
eine beträchtliche Wendung einwärts, welche fo weit geht, daß die 
Seite AA’ gegen den Arbeiter, die Haken 1, 2 aber nach außen 
fommen. In ähnlicher, jedoch nody mehr mit A A! gegen die 
Bruſt des Arbeiterö gewendeten Lage, kann »der Schutt über die 
Hand in die Ecke geſchehen, wobei der Löffel die Ede zunaͤchſt am 
Haken 1 erreicht. Diefe Lage feht jedoch eine fo flarfe und ber 
ſchwerliche Wendung der linken Hand einwärtd voraus, daß es 
befjer ift, dad Inftrument fo umzudrehen, daß man mit der linfen 
Hand nicht wie biöher das Hinter» fondern dad Vordertheil faßt, 
und der Daumen auf jenes zu Liegen fommt. Die Hafen befin- 
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den ſich in beiden Faͤllen in einer ‚der Fig. 1 entgegengeſetzten 
Rage, fo auch die Feder und beide Inftrumenthälften überhaupt. 
So gehalten find nun auch die Wendungen ausführbar, wodurch der 
Löffel in die Ecke zunaͤchſt dem Haken 2, andie furze Wand naͤchſt dieſer 
und die noch übrige lange angelegt werden kann. Die fänmt- 
lien Wendungen dewirkt man bloß durch gehörige Drehen 
des Handgelenkes, der Arm maß, wenn auch nicht hart, immer 
an der linken Seite des Arbeiters liegen. Daß manche diefer 
Wendungen dem Arbeiter auf die Dauer höchft befchwerlich fallen 
müflen, verfteht fi) von felbft, und daß man nur, wenn e& bie 
Motherfordert, fich ihrer bedienen werde, ficht man ebenfalls fehr 
leiht. Um fo mehr aber frägt es ſich um die Urfache diefer ver⸗ 
fhiedenartigen Anlegung des Löffels, eine Frage, deren Beant⸗ 
wortung zugleich zechtfertigen wird, warum man diefen, eigents 
lich nur die fpezielle Ausübung berührenden Begenfland, über 
haupt sur Sprache gebracht hat. Mehr als das leptere lag nicht 
in Abſicht, und es bat daher wenig auf fi), wenn das Borftes 
bende nach feinem Umfange audy nicht ganz verflanden werden 
follte ; denn wirklich it diefer Erfolg, ohne befondere Abbildun- 
gen, die man wegen der minderen Wichtigfeit wegließ, ja ohne 
die verfchiedene Handhabung des Inftrumentes genau und oft zu 
beobachten, faum zu erwarten. Wir gelangen nun zur Angabe 
der Gründe, welche diefe mannigfaltige Behandlung während des 
Guſſes nöthig machen. | 

Der Schriftgießer nennt böfe Buchftaben ſolche, die nicht 
oder nur fchwer bei gewöhnlicher Behandlung gut fallen, d.h. 
fih nicht vollkommen und rein ausgießen; unganze aber jene, 
welche oft, befonders die diinneren, ganz durchgehende Luft: 
blafen haben, und fo wie jene hierdurch nicht felten ganz ver- 
worfen werden müflen. Die Urfache diefer Gebrechen ift manch⸗ 
mal fehr fchwierig aufsufinden, denn fie fommen häufig bei ein- 
zelnen Lettern der naͤmlichen Schrift vor; doc, läßt fich einiges 
mit ziemlicher Beftimmtheit darüber feitfegen. 

Vırfalien, wegen der mehreren feinen Züge, und die fehr 
dünnen ober ſchmalen Buchftaben gießen fich überhaupt fchwerer 
fharf und rein aus. Dannaber tritt das Bleiche ein, bei Schrif⸗ 
‚ten, wo die Seitenwände, welde die Linien oder den Umriß des 
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Bildes mit dem Körper der Letter verbinden, ſehr fteil find, und 
ſich fenfrechten nähern. Eben fo, wenn dad Matrizen-Bild vers 
bälınißmäßig tief unter der Oberfläche derfelben liegt. . Daß in. 
folde Züge das Metall nur mit Schwierigfeit überall und gleich. 
eindringt, iſt augenſcheinlich. Wei folchen Gelegenheiten. num, 
wendet man, um vollfommene Abgüflezuerzwingen, jene anderen 
Lagen des Löffeld und des Injtrumented an, indem man meiftend ges 
noͤthigt iſt, Die paflende, den verlangten Erfolg gewährende, 
durch Probegüffe auszumitteln. Gewöhnlich gelingt der Guß 
dann, wenn man den Löffel am Einguß dort anlegt, wo fi unten 
im Gießraum oder an der Mater die ſchwer gut ausjallende Stelle 
befindet; aber jedesgeit gelingt dieß nicht, nnd man muß, wie 
gefagt, zu Verfuchen Zuflucht nehmen. 

Diie unganzen Lettern entſtehen durch Luftblafen, welche 
aus dem Metall vor deſſen Erſtarren feinen Ausweg fanden: Man 
will bemerkt Gaben, daßes im höheren Grade gefchieht, wenn die 
Wände des Gießraumes, entweder fchon von der Verfertigung 
aus, oder durch lange Abnüpung zu. glatt und blank find, und 
zur Noth läßt fich die Sache auch wohl erflären. Bei nicht 
glatten Wänden koͤnnen nämlidy die Luftblafen nicht fo leicht. 
höher hinaufſteigen, fondern werden zur Seite durch die Lufts 
kanaͤle oder fogenannten Floßfedern und die feinen Spalten an 
den Berübrungsflächen der Inftrument:Theile hinausgedrängt, 
fo lange das Metall noch im Fluſſe fich befindet. Wohl aber 
fteht zu erwarten, daß während der Zeit, welche die Blafen 
brauchen, um empor zu fleigen, der Zeitpunkt ded Feftwerdend 
fhon eintritt und fie dann, feinen Ausweg findend, in der Metall 
maffe zurüdgehalten werden. Zu vermeiden find unganze Lettern 
Demnach durch fcharf auf dem Steine abgezogene Kerne uud Bo⸗ 
denilüde. Weberdieß müflen gıobe Fehler beim Gebrauch des 
Inſtrumentes gleichfalls nicht begangen werden. Es muß daher, 
fo wie dad Schriftzeug felbft, hinreichend heiß, und das letztere gut 
im Fluſſe feyn, nicht zu langfam weder eingegoffen noch überhaupt 
vorgegangen werden. Hilft dieſes Alle noch nicht, fo hat man - 
wieder die befte Art des Schutted durch Probegüſſe aufzuſuchen 
und in Anwendung zu bringen. 

Schon bei der Aufzählung der einzelnen Dperationen wurde, 
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unter 5 gejagt, baß nach jedem Eingießen das Inſtrument einen 
Ruck nad) unten erhält, wodurd dad flüflige Metall, befonders 
in die Bildfläche der Mater, gleichfam hineingetrieben wird. Diefe 
Bewegung, der Zug genannt, Iäßt ſich wirffamer machen, 
durch größere Schnelligkeit und weiteres Abwärtöführen oder einen 
-Sängeren Weg in diefer Richtung, endlich, im Außerften Grade, 
durch fchwaches oder flärferes Anftoßen. Es beſteht dieſes 
darin, daß der Arbeiter das Inſtrument fo weit hinunterzieht, 
bis die Keder auf den linken Hüftknochen, oder den Oberfchenfel, 
aufftöße, wobei, wenn es nöthig ift, fogar ziemlich bedeutende 
Sewalt in Anwendung fommt. Um diefen Zug in feiner Gewalt 
zu haben, und ihn ohne Zeitverluft in Anwendung zu bringen, 
ift die fhon erwähnte Lage des Linken Armes, nicht etwa nad 
auswärts, fondern zunaͤchſt au der linken Seite des Körpers, 
fehr behilflih. Das Auftoßen, in verfchiedenem Grade der Stärke, 
wird auch bei den Fleineren Schriften, und zwar deren Verfalien, 
oft nothwendig, bei den größeren aber, und felbft mit An⸗ 
wendung bedeutender Kraft, ganz unentbehrlih. Zum Anftoß 
muß die Feder hinreichende Stärfe und Spannung haben, fonft 
würde fie, da der Stoß unmittelbar auf fie trifft, nachgeben, die 
Matrize aus ihrer Lage bringen, dadurch die Züge der eben 
gegoffenen Letter verderben, und diefelbe in den meiften Fällen 
unbrauchbar machen. 

Bei Lettern, weldye leicht und gut fallen, wo alfo fein 
ftarfes Anftoßen und Feine von den befondern mit läftiger Hand: 
Wendung verbundenen Arten des Schuttes erfordert wird, geht 
das Gießen, ungeachtet die oben aufgezählten neun Stadien oder 
Tempos bei jeder einzelnen Letter durchzumachen find, deunoch 
zum Verwundern fchnell von Statten. Breilich unter der Vor: 
audfeßung gehöriger Bertigkeit und Uebung von Seite ded Gie: 
ßers, der alle unnöthigen , heftigen, weitausgreifenden , zeit⸗ 
raubenden Bewegungen zu vermeiden, fchon während feiner Lehr: 
zeit, angeleitet feyn muß. Unter folchen günftigen Umſtaͤnden 
rechnet man im Durdfchnitte, daß von gewöhnlichen Schriftarten 
und Kegeln, ungefähr von Petit bis Cicero, ein Bießer in zehn 
Arbeitsftunden, dreitaufend Stück liefern koͤnne. Manche treiben 
ed, jedoch ausnahmsoweiſe, fogar bie vier: und fechstaufend. 
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Hier wird der rechte Ort ſeyn, die ſchon vrrhin ange⸗ 
kuͤndigte Vergleichung mit dem viel beſprochenen und gerühmten 
neuen engliſchen Inſtrument, deſſen genaue Kenntniß nach der gege⸗ 
benen Erklaͤrung vorausgeſetzt, anzuſtellen. Beſtimmte und ſichere 
Erfahrungen fehlen zwar zur Zeit noch, aber auch ohne ſie 
laſſen ſich wenigſtens einige Erhebungen machen, und ein Reſul⸗ 
tat daraus folgern. Von den neun Tempos, S. 570, werden 
mehrere bei dem engliſchen Inſtrumente erſpart. Das dort mit 
1 bezeichnete, beſteht bier bloß aus dem Aufgreifen des etwa 
nur in Bereitſchaft zum Beginne des Gießens liegenden Inſtru⸗ 
mentes, wozu man das Schließen ſeiner beiden Haͤlften billiger 
Weiſe mitrechnen, nicht wohl aber daraus eine eigene Operation 
machen fann. Demnach fällt 2 ganz weg, eben fo 3, das Ein- 
feben der Seder. Dagegen bleibt 4 und 5. Das Aufheben der 
Feder, 6, ift wieder nicht nöthig, wohl aber das Abdrücden der 
Mater, 7, wenn fhon auf andere Art. Statt der Trennung 
beider Inftrument » Hälften, 8, ift das Deffnen derfelben noth- 
wendig, Dagegen wieder, 9, dad Heraus⸗Haͤkeln der gegoffenen 
Type, bei einiger Aufmerffamfeit ganz erfpart werden fann. 
Von den oben für gewöhnlichen Guß feftgefepfen neun Opera⸗ 
‚tionen bleiben daher, bei dem neuen englifhen Inſtrument vier 
weg, und find alfo ftatt neun nur fünf erforderlich. Wenn man 
fi ferner anzunehmen erlaubt, daß jedes der einzelnen Stadien 
gleiche Zeit in Anfprud nimmt, und ferner dreitaufend Stud 
Lettern ald tägliche durdhfchnittliche Leiſtung eined geſchickten 
Gießers angefehen wird: fo ergibt die einfache Rechnung 5:9 — 
8000:5400, d. h. mit dem engliſchen Inftrument würden täglich 
5400 Abguͤſſe zu erhalten feyn. Man bat von vielmehr, ja von 
zehntaufend gefprochen, und es iſt auch nicht zu laͤugnen, daß jene 
Vorausſetzungen namentlid die des gleichen Zeitbedarfes für 
jede einzelne Operation nur hypothetiſch find: allein vor der Hand, 
wo beftimmte Erfahrungen noch mangeln, laſſen ſich andere An⸗ 
baltpunfte nicht gewinnen. Cine Einwendung gegen dad eng» 
life Inſtrument iſt von der großen Höhe des Einguſſes herge⸗ 
nommen worden. Aber an und für fi) betrachtet, ift bei allen 
Arten der Metallgießerei ein hoher Anguß oder fogenannter ver 
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tallmaſſe daſelbſt, und ihren vermehrten Druck auf die darunter 
befindliche, beſſeres Fuüllen der Form und ſchaͤrfere Abgüſſe ent⸗ 
ſtehen. Gegentheils aber iſt bei dieſem, in Vergleich mit dem 
des gewöhnlichen Inſtrumentes viel größeren und beinahe noch 
einmal ſo ſchweren Kopf oder Anguß in ſo ferne ein Verluſt, als 
dieſer den mehreren Aufwand an Feuerung und den Abfall beim 
Wieder⸗-Einſchmelzen betrifft. Ob dieß fo weit geht, um Bes 
denfen gegen den Gebrauch des Inſtrumentes, oder gar deſſen 
gänzliche Verwerfung zu begründen, kann ebenfalls nur die Golges 
geit und eine Anzahl im Großen anzuftellender Verfuche ent: 
fheiten. Der Vorwurf jedoch, den manche deutfche Schriftgießer 
dem Inftrumente machen, daß es nämlich, fo wie alle franjd- 
fifchen und englifchen überhaupt, verkehrt außeinandergeht (man 
vergleiche die Stellung der Pfeile auf Big. 1, Taf. 387 und Fig. 1 
Zaf. 888), ift in fo ferne ganz unerheblich, als das in Nede fte 
heude, während der Arbeit ja gar nicht auseinander fommt, fon» 
dern nur am dußern Ende geöffnet wird, es überdieß feinem Ans 
flande unterläge, dasfelbe mit nach deutfcher Art liegenden Ker: 
nen, und auch ohne Platinen mit deutfchen Bobenflüden, aus: 
zuführen. 

Die Matrizen größerer Schriften (Seite 540) werden nicht 
mehr angebunden ; theild weil ein folcher ftärferer Metall:Kor: 
per durch feine größere Erhißung fehr bald das Leder zu Grunde 
richten, theils weil man ohne befchwerliche Kraftanftrengung 
nicht im Stande feyn würde, ihn abzudrüden, wie andere Mar 
trizen, indem bier, wegen der vermehrten Oberfläche und der 
beträchtlichen Kohäfion mit der gegoifenen Letter ein viel itärfer der 
Trennung wideritrebender Zufammenhang eintritt. Dergleichen 
größere Typen faßt man am Anguß nach geöffnetem Inftrunıent, 
und bringt fie fo heraus. allen dürfen fie ohnedem nicht, da 
bierdurch, in fo ferne ed auf die Bildfläche gefhähe, fehr 
leicht Befhädigungen derfelben entilünden. Meiftens bleibt je: 
doch die Mater an der Letter beim Herausnehmen fiten, und 
man fann fie dann ohne Mühe mit der Hand abnehmen. Ge— 
wöhnlich läßt man fie auf einen angefeudhteten Lappen mit der 
untern Släche fallen, wodurch fie zugleich etwas ſich abkühlt. 

Bleimatern (Seite 460), ohnedieß nur für große Schriften 
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mit einfachen Zügen brauchbar, denn feine oder verzierte gießen 
fi nie in ihnen rein aus, verlangen während ded Gebrauches 
eine eigenthümliche und vorfichtige Behandlung, damit fie nicht 
zu heiß werden und entweder nicht durch wirkliches Schmelzen 
oder doch durch Abnügen und Zurunden der feinen Linien. verlos 
ven geben. Man pflegt fie mir dem fchon befannten Röthels 
Veberzug, der aber nur dünn ſeyn darf, zu verfehen. Nach dem 
Trocknen gibt er zwifchen dem Bilde und dem eingegoffenen Mes 
tal eine fchlecht:leitende Zwifchenlage, welche ungeachtet ihrer 
Dünne, zu große Erhigung der Mater und folglich auch ihr 
Schmelzen hindert. Doch reicht dieß allein nicht völlig hin; die 
Mater wird vor jedem Abguß auch noch gebimfer, oder mit 
dem Bimsbeutel eingeftäubt. Er beiteht aud nicht zu Dichter 
Leinwand oder ähnlichem Stoff, in welchem gepulverter und 
fein gefiebter oder noch beffer gefchlämmter Bimöftein mit etwas 
Kohlenitaub gemifcht, eingebunden iſt. Man läßt jedoch nicht 
alles Pulver in dere Mater, vielmehr wird fie nad) dem Einftdus 
ben umgefehrt und audgeflopft, damit nur wenig und dad Feinſte 
darin hängen bleibt. Solche große Schriften (grobe Canon und 
aufwärts) werden in Bleimatern nur mit Paltem Zeug ge 
goflen, d. H. folchem, was zwar gut gefloflen, aber nicht überhißt iſt, 
und mit Dem Sturz gegoffen. Statt erftered unmittelbar 
aus der Pfanne zu holen, nimmt man die etwa zur Hand bes 
findliden abgebrochenen Gießzapfen, oder man gießt eine Por: 
tion Metall in Streifen auf Blech oder Holz, und fchmelzt dad 
fo erhaltene für ſich in einem eigenen Löffel, damit es nicht zu 
heiß werde. Das Snfteument hält man gerade und fenfredht, 
und ſtürzt ed bald nad) dem Eingießen um, wodurd ein großer 
Theil des Inhaltes wieder herausfließt und die Letter hohl wird. 
Auf diefes Stürzen müffen wir fpäter wieder zurückkommen; bier 
ift Die nächite Abficht, weniger die Letter hohl und von geringem 
Gewichte zu erhalten, ald die Bleimater zu ſchonen, welde, 
wenn fie mit der größeren Metallmafje bis zum Feſtwerden ders 
felben in Berührung bliebe, faft ſicher bis zum wirklichen Schmel⸗ 
sen fich erhigen würde. 

Sept, nachdem eine genaue Kenntniß der gewöhnlichen 
Sießinfteumente und die allgemeine ihres Gebrauches voraudges 
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ſeßt werden kann, iſt es an der Zeit, einen der ſchwierigſten 
Theile des Schriftgießer⸗Geſchaͤftes zu beſprechen, naͤmlich dad 
ſogenannte Zurichten, welches ſich auf die ſorgfaͤltigſte, probe⸗ 
und verfuchöweife vorzunehmende Unterfuchung der vorläufig zu 
diefem Behufe zu gießenden Leitern, und die, von dem dadurch 
gewonnenen Refultate bedingte Rektififation, und Veränderung 
am Inftrumente felbft bezieht. Es betrifft die Zurichtung zu- 
naht zwei Hauptpunfte, nämlich die Beſtimmung der genau 
gleichen Höhe aller Lettern unter ſich, nebſt ihrer richtigen Stel⸗ 
lung auf dem Metalftäbchen, dann aber den Kegel und die 
Breite der Lettern. 

Zu beiderlei Unterfuchungen gehören befondere Hilfo⸗Werk⸗ 
zeuge, und die Typen, weldye man derfelben unterwirft, Dürfen 
nicht mehr im rohen Zuftande feyn, ober gerade vom Buß her, 
fondern fhon im gewiffen Grade fertig gemadt. Da man für 
das Sertigmachen aber, um die Weberfiche zu erleichtern, einen 
befondern Abfchnitt beſtimmt hat, der erft nach der Abhandlung 
der fämmtlihen Gießinftramente, von, denen noch jene felteneren 
von eigenthümlicher befonderer für beftimmte Zwecke berechneten 
Konflruftion zurüd find: fo wird es nothwendig, jeßt etwas 
vorzugreifen, und über das Sertigmachen fo viel fur; zu beruͤh— 
ven, alö erforderlich ift, das näditfolgende, oderdie fogenannte 
Zurichtung, verftändlich zu machen. 

Daß von den zu unterfuchenden Lettern der Anguß oder 
Gießzapfen ſchon weggebrochen feyn muß, begreift wohl Jeder⸗ 
mann, denn die Letter fleht nur dann ficher aufrecht und gerade 
auf ihrem Fuße, welchen die zwei Pleinen Flaͤchen zunaͤchſt am 
Anguß bilden. Man fieht fie oben an der erften und dritten 
Zeichnung der Figur 16 auf Tafel 387 zunächft am Gießzapfen. 
Da diefer aber nicht immer glatt, fondern auch wohl fo weg: 
bricht, daß von feinem Ende oder da, wo er fich der Letter felbit 
‚anfchließt, etwas vom Metall vor» oder erhöht (über den eigent- 
lien Fuß) gurüdbleiben fann, und fomit die Letter nicht mehr 
auf dem wirklichen Fuß oder jenen ebenen Blächen, fondern auf 
der vom Anguß zurücgebliebenen, wenn auch noch fo Fleinen Er> 
böhung zu ftehen Fäme, folglich unrichtig: fo muß, um ficher 
zu gehen, diefe Stelle vertieft werden. An allen Typen kommt 
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daher dieſe Vertiefung (m. ſ. z. B. Tafel 890, Figur 88 oder 
Tafel 391 Figur 31) vor. Jetzt, d. h. bei nur vorläufig zu un 
terfuchenden Mufters oder Probe:Lettern macht man diefen Aus: 
ſchnitt nicht auf regelmäßige, am gehörigen Orte zu befchreis 
bende Weife, fondern man begnügt fich bei ihnen, fie mit dem 
Meffer zu verticfen, alfo nur an jedem einzelnen Etüde auszu⸗ 
fhneiden, wobei die Abfäße zunaͤchſt, oder die den eigentlichen 
Buß beftimmenden, ſchon vom Guſſe her vorhandenen Ebenen 
forgfältig gefchont, und vom Meifer unberührt bleiben müſſen. 

Da der Sießraum im Inftrument von feinen vier Wänden 
gebildet durch die Kerne und Bodenflüde, und feiner Grundfläche 
nach, weldye durch die Matrize entfteht, Fein ununterbrochenes, 
bermetifch gefchloffened Ganze ift: fo bleiben felbft: bei der flei⸗ 
Bigften Bearbeitung feine Spalten oder Zwifchenräume, in weldye 
das Metall bei feiner großen Slüffigkeit und nach der Behands 
Iungsart beim Gießen und Anftoßen zum Theile eindringt, und we⸗ 
nigftend ftellenweife, einen feinen, oft nur borftcnähnlichen 
Grath, manchmal auch deutlichere Gußnaͤthe hervorbringt. Selbft 
in den Anfang der Luftfanäle und neben dem Matrigenbilde 
pflegt ed einzudringen, und auch da entftehen feine “Plättchen 
oder Spigchen. Alles das muß entfernt werden, weil fonft die 
Lettern nie vollfommen an einander fchließen fönnten. Dieß ge 
ſchieht (ebenfalls ein Gegenftand fpäterer ausführlicher Befchrei« 
bung) auf jenen Zwei Zlächen, welche den Kegel beftimmen, 
auf dem die Signatur als ein bloßer Halbfreis nah Figur 
31 und 38, Tafel 391 und 390 fi zeige, und welche der 
Schriftgießer mit dem Kunftausdrud Weite bezeichnet, durch 
Abziehen auf dem Schrift:Schleifitein: auf den zwei noch übri« 
gen Flächen aber, nämlich jener, welche durch die Signatur uns 
terbrochen ift und der mit ihr parallelen, Breite oder Dide 
genannt, durch Befchaben mit dem Schabmeiler. Dieſer Opes 
rationen konnte hier, unter Vorbehalt künftiger näherer Erörter 
rung nur in foferne gedacht werden, als fie dazu dienen, den Fuß 
und die vier Wände der Letter fammt ihren Ecken rein zuerhalten, 
und von allen nicht zum Körper derfelben gehörigen zufälligen Er- 
böhungen, Anfägen und Hervorragungen zu befreien. Weiter darf 
fih, wie [don vom Fuße bemerft wurde, die Bearbeitung durchs 
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aus nicht erſtrecken, und die eigentliche Maſſe der Letter in kei⸗ 
nem Falle verletzt oder merklich vermindert werden. 

Zur Beſtimmung der Höhe braucht man, nebft ſchon vor⸗ 
handenen, richtigen Mufterlettern, deren man wenigftend zwei 
Haben muß, und wo, wie in allen ähnlichen Faͤllen bad kleine m, 
als auf einem völligen quadratiihen Stäbchen befindlidh, die 
Grundlage oder Norm bdarbietet, noch das Beſeh⸗Blech und 
dad Zuftorium. Rom legteren fommen auf Tafel 898 vier 
verfchiedene Mufter vor; das erftere auch beim Juſtiren der Ma⸗ 
trizen (&. 500) unentbehrlih, muß man von mehreren Längen 
Haben, und es ift im Grunde nichtö anderes ald ein, an der un- 
teren Kante, foviel ald möglich mit mathematifcher Genauigkeit 
abgerichtetes ſtaͤhlernes, ganz gerades Lineal, Tafel 892 Figur 
10. Die Verminderung der Dide, oder die Abfchrägung n der 
einen Flaͤche, macht erſt fowohl ein richtiged Anlegen und Abfe 
den, ald auch die Merflellung der unterften geraden Linie, mög: 
ld. Der Kreis a ald Mebenfache, bezeichnet ein Loch zum Auf. 
hängen diefed eben nicht im Gebranch befindlichen Werkzeuges. 

Von Juftorien hat man bis vor wenigen Jahren nur zwei 
Arten gefannt, nämlich für Pleine und für große Schriften ; Klei⸗ 
nigfeiten in der Ausführung abgerechnet, finden ſich die Unter: 
fchiede auch nur in der Größe, namentlih in der Länge derſel⸗ 
ben. Die Höhe bleibt im Ganzen diefelbe, und muß jederzeit 
geringer feyn als die Schrift: oder Papierhöhe der darin aufzu⸗ 
ftelenden und zu unterfuchenden Lettern. Obwohl an und für 
fi fehr einfach, erfordern diefe Werkzeuge große Genauigkeit 
in der Verfertigung, weil davon die Sicherheit beim Gebrauche 
bezüglich des Reſultates abhängt; auch hat es einigen Anftand, 
fie durch Zeichnungen veritändlic zu machen, weil fie fammt 
den darein zu bringenden Lettern, auf dem Werftifch, oder wie 
ſehr oft, auf dem darauf befindlichen Abziehftein nicht ſenkrecht 
ſtehen, fondern eine vom Beobachter aufwärts geneigte Lage an: 
nehmen, welche, wenn man fie in allen Anfichten der Abbildung 
beibehält , die Zeichnung fchwieriger zu verfiehen und undeutlich 
macht. Diefe Lage hat daher unter den Figuren 38—89 (Tafel 
898), welche ein Zuftorium für Meine Schriften darftellen, nur 
die Endanfidht, Figur 36, wo L eine Letter punftirt, und die 
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Linie n n den Boden bedeutet, auf den man das Werkzeug geſtellt 
bat; in den drei Anfichten eines zu größeren Lettern beflimmten 
Juſtoriums, Figur 9, 10, 11, ift die fhräge Tage bei der Auf⸗ 
ftelung gar nicht berüdfichtigt, und die Bodenfläce, wenn man 
dad Inftrument vor ſich hinftellt, nur durch die Linie nn Figur 
11 angedeutet. Man durfte fich dieß um fo eher erlauben, ale 
man das Zuftoriam fehr oft aufnimmt, und frei und faft gerade 
in der linten Hand gegen ein beleuchtetes Senfter hält, um ſchaͤr⸗ 
fer und richtiger beobachien zu fönnen. Die Juftorien find, mit Aus» 
nahme der flählernen Schrauben, jedoch nur zur Erleichterung 
der Anfertigung, aus Meffing gearbeitet, und beftehen aus einem 
Boden, der Hinter: und der rechten Seiten: Wand; zur Linken, 
vorne und oben, bleiben fie ganz offen. 

Am größeren, Figur 9 von oben, Figur 10 von vorne, 
Figur 11 von der rechten Seite abgebildeten, ift b der Boden, 
h die Hinter-, s die Seitenwand. Leptere befieht mit dem Bo⸗ 
den aus einem Stüd, fie in mit den Schrauben 1, 2, 83 
an b, s, befeftigt, die Schraube 1 verlängert ſich außerhalb h 
und verwandelt ſich dort ftatt ded gewöhnlichen Kopfes in den 
Fußef. Auf ihm und den vordern Schrauben 2, 3, ruht oder 
flieht das ganze Werkzeug, folglid die Hinterwand nicht ſenk⸗ 
recht, fondern vom Beobachter [chief und auswärts geneigt. Das 
durch wird auch die Lage des Bodens fchräg, weil er mit der 
Hinterwand und der Seite s unter einem genausrechten Winkel 
zufammenftößt. Anh Figur 10 ift noch der feinen, ganz offes 
nen Spalte r r zu gedenfen. &ie hat den Nugen, daß der dortige 
Winfel immer in foferne fcharf bleibt, als fich dafelbit zufällige 
Verunreinigungen, wie Späne, Splitter oder Staub nicht auf» 
halten fönnen, oder doch fich fehr bald befeitigen laffen. Dann 
erit fann man verfichert feyn, daß die aufgeflellten Lettern mit 
ihrem Fuße ganz genau an b und hanftehen. Die Urfadhe der 
fchiefen Lage des Werfzeuges dürfte fi) nun auch von felbft er- 
Flären; es ift feine andere, als damit die in dem hohlen Raum 
auf dem Boden ruhenden, und fi an s und h lehnenden Let: 
tern nicht unıfallen, fondern in der gehörigen aufrechten Stel» 
lung von felbft, durch ihr eigenes Gewicht, verbleiben. 

Das Zuftorium für fleine Schriften, dem vorigen der Haupt: 
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fache nach, wie fon angekündigt, gleich, Figur 85 von oben 
und vorne, Figur 86 aufnn fiehend und Figur 37 in beiden 
Endanfichten, Figur 88 von außen oder hinten, Figur 89 mit 
der untern Flaͤche erfcheinend , hat ebenfalls den Boden b, die 
Syinterwand hund die Seite s. Alle drei jedoch find einzeln 
bearbeitet und durch die Schrauben 1, 2, und 3, 4 mit einans 
der verbunden. Die feine Schlige fehlt auch Hier nicht, der Fuß 
£ aber ift in der Mitte der Hinterwand h angebracht und mit 
ihr aus einem Stuͤck gearbeitet. 

Der richtige Gebrauch des Juſtoriums fordert Uebung und 
ein ſcharfes Auge, ift aber bald verftändlich zu machen. Zur 
Unterfuhung der Höhe braucht man wenigftens zwei Muſter⸗ 
Lettern. Cine davon flellt man an die Wand in die Ede, dann 
hart an diefe erfte, mehrere der zu beurtheilenden, und zuleßt 
das andere Mufter. Nun fegt man auf die Mitte der Bildfläche 
der fämmtlichen aufgeitellten Leitern ein gutes Beſehblech mit 
feiner Schneide fenfrecht auf, wo fich ſogleich ergibt, ob es nur 
die Muſter oder bloß die mittlere, oder alle zugleich berührt. 
Nur im legten Falle hat man die Höhe getroffen, im erften find 
die neuen Lettern zu hoch, im zweiten aber zu niedrig. Zur grös 
fern Sicherheit läßt man beide Arten ihre Stellen, und felbft 
die einzelnen unter fich, verwechfeln, und wiederholt den Verſuch 
des Beſehens. Reim Aufheben des fammt dem Blech gegen das 
Licht gehaltenen Werkzeuges belehrt die Durchficht audy einiger: 
maßen über den Grad der Abweichung, und die zur Beſeitigung 
derfelben nöthige Vorkehrung. Diefe ift nun am Gießinftrument 
felbft vorzunehmen. Zur Vermehrung der Höhe dient dad Uns 
terlegen des Einguffed (&. 559), wozu oft ſchon Flatter⸗ oder 
Rauſchgold Hinreicht, für beträchtlichere Abweichungen aber 
Stahl:, Meſſing⸗ oder Aupferplättchen eigends zugerichtet wers 
den müjfen. Zu große Höhe Ändert man durch Abziehen oder 
Abnehmen der Kerne und Bodenſtücke des Gießinftrumentes. 
Alle diefe Korreftionen aber laffen fih faum mit einem Male ins 
Werk richten, fondern müjfen fo zu fagen portionenweife, und mit 
. jedesmaliger Zuratheziehung des Juſtoriums vorgenommen wer: 
den. Auch fchon vollendete Lettern niedriger zu machen, gibt 
es ein ganz verfchiedened mechanifches Verfahren, ohne Beihilfe 
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des Juſtoriumd; doch iſt es nicht immer ſicher und raͤthlich, wie 
im Abfchnitte vom Fertigmachen der Typen dargethan werden 
ſoll. 

Das Beſehen im Juſtorium zeigt ferner bei, Lettern mit 
größerer Oberfläche, und infonderheit bei Verzierungen noch an, 
ob die ganze Bildfläche einerlei Ebene und parallele Lage mit dem 
Fuße der Type hat, ob alfo alle Theile des Bildes gleidy aut und 
rein, oder die niedrigeren Stellen ausbleiben Oder undeutlih und 
grau fich abdruden werden. Die Art der Unterfuchung bleibe 
die nämliche und befteht wefentlich in der Aufftelung der zu prü⸗ 
fenden, neben oder zwifchen foldyen, welde, ald Mufter, die 
rechte Höhe fchon befigen. 

Kerner fann man mit dem Beſeheblech und Zuflorium fine 
den, ob die Lettern oder eigentlidy die Buchſtaben, gehörig Linie 
balten, ob 3. B. dad n auf der Fläche des Stäbchens nicht höher 
oder tiefer flieht, ald das Mufter-m, ob d,g,p, u. f. w. nicht 
zu weit hinunter oder gu hoch aufwärts reihen, und daher mit 
dem m nicht richtig zufammentreffen. 

Man findet dieß ohne Schwierigkeit, indem man das Ber 
ſeheblech, faft wagrecht, und des beiferen Abſehens wegen, bie 
abgefchrägte Kante gegen ſich gekehrt, an den Buß des Tettern- 
bilde m, 3. 8. fowohl der neu angefertigten, als der neben 
ihnen ftehenden Mufter anlegt, und dann leicht bemerft, ob alle 
die Linie des Bleches genau und auf gleiche Art berührt. Bei 
den aufwärts fleigenden Buchftaben wird das Blech auf gleiche 
Weife angelegt, bei den heruterfteigenden aber an ihrem Kopf 
oder oben, bei den ganz langen an den beiden Endlinien. Je 
größer die Anzahl der auf einmal im Juſtorium aufgeftellten Let: 
tern, defto fichrer ift die Beurtheilung. Es geht au) an, Buchs 
ftaben von verfchiedener Art, z. ®. m und n, n und b oder g 
u. f. w. gleichzeitig aufzuftellen, gegen einander zu halten uud gu 
vergleichen. Die gefundenen Fehler werden wieder am Inſtru⸗ 
ment, und zwar an der Lagerung der Matrize und durch ihr Vor⸗ 
rücken der Länge nach berichtiget. Daß man das Leptere durch 
den Sattel bewerfftelligt, leuchtet ein. Beim Schraubenfattel 
bat dieß nicht die geringfte Schwierigkeit, bei einem gemeinen muß 
entweder rüdwärtd untergelegt, oder aber weggefeilt werden. Ob 
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man dad Mechte getroffen habe, daruber entſcheidet eine wieder: 
holte Befichtigung im Zuflorium. 

Endlich läßt fih auch finden, und zwar ohne Beihilfe des 
Beſehbleches, ob die Buchſtaben auf dem Stäbchen oder dem Ke 
gel nicht fchief fliehen. Man bringt nur zwei Lettern von bem- 
felben Buchftaben in dad Juſtorium, und zwar guerft fo, 
daß man ihre Signaturen im Geſicht hat, und beurtheilt die 
©tellung der Buchflaben bloß nady dem Augenmaße. Dann kehrt 
man eine Davon um, und zwar fo, daß ihre Signatur rückwaͤrts 
an die Wand kommt, alfo der Kopf ded Buchflaben an den Fuß 
des in der erfien Lage gebliebenen. Bleiben die Hanpt⸗ oder 
fenfrechten Striche beider einander parallel, fo ſtehen fie richtig, 
wicht aber wenn diefe Striche fih gegen oder von einander Neigen. 
Beim m bemerkt man derartige Abweichungen fchon beim Anlegen 
Der Blechkante an ihren Fuß und alfo bei den vorher befchriebe 
nen Verfuchen. Die Blechlinie wird naͤmlich, falld der Buch—⸗ 
Rabe, und befonders, wenn er einer größern Schrift angehört, 
fchief ftünde, nicht die Enden aller drei m⸗Otriche berühren ,- fon: 
dern nur den einen oder den anderen äußerfien. Bei einer ganzen 
Heide Lettern ann man die Abweichung noch viel fchneller bemerken. 
Abgeholfen wird, wenn die Mater, wie es fein follte, vollkom⸗ 
men richtig juftirt war, ebenfalld am Inſtrument, weil fie dann 
nicht ihre gehörige Lage zwifchen den Wänden gehabt Hätte. 
Die Wand des Hintertheiles, als diejenige, welche vorzüglich 
die Stellung der Mater beftimmt, weil eben an fie die legtere 
durch die Feder unmittelbar angepreßt wird, und die andere 
Wand hierin nichts mehr ändert, bat dann offenbar nicht die 
gehörige, völlig winkelrechte Stellung ihrer inneren Släche gegen 
Die Kerne und den Gießraum überhaupt ; !diefe muß ihr, nad) 
dem Lüften ihrer Befeiligungsfchrauben, durh Rüden ges 
geben werden. Hilft dieß nicht, fo fchreitet man zum Berichti⸗ 
gen der gedachten Fläche durch Abziehen. Läge der Fehler aber, 
was ebenfall& möglich ift, an den Kernen oder Bodenſtücken, fo 
müffen natürlich diefe verbeifert werden. 

Der bald erfennbare Hauptzwed bei der Anwendung des 
Zuflorlums und der noch mitzutheilenden weiteren Prüfung der 
probeweife gegojfenen Lettern, ift fein anderer als das Gießin⸗ 
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firument im Einflange mit diefen Erhebungen fo zugurichten, daß 
es der voraud bedungenen Leiſtung entfpriht. Deßhalb wird 
auch bei Beftelung von Schriften oder Defekten, zur fogenann» 
ten Zurichtung die Vorlage oder Einfendung von zwei oder meh» 
reren m (felten anderer Buchftaben) verlangt. Der Gegenftand 
ift demnad) hochwichtig, und Fehler bei der Zurichtung ded Ans 
firumentes haben ſehr nachtheilige Folgen. ie zu vermeiden, 
muß man daher auf alle mögliche Weife bedacht feyn, und zwar 
sunächft beim Gebrauch des Juftoriumd in der bereits befchries 
been Weife, wobei Verfehen und Srrungen gar leicht eintreten, 
auch wohlin der Befchaffenheit des Werfzeuges felbft liegen, welches 
man in neuefter Zeit zu verbeffern bemüht war. 

Beidem gewöhnlichen Juſtorium gefchieht es nämlich bald, 
daß dab Beſeheblech, welches offenbar feine hinreichend fichere 
Anlage auf und an den Lettern felbft bat, unrichtig oder chief 
entweder fogleih ans oder aufgefeht wird, oder Doch aus der 
Richtung fonımt, wenn man dad Juftorium mit ihm zugleich 
aufhebt und gegen das Licht hält, zum Behufe fchärferer Beob⸗ 
achtung. Das Blech fann nicht auf die Mitte der Schriftbilder 
treffen, an einem Ende höher und tiefer flehen, u. f. w. Selbſt 
ſchwer bemerkbare fehr Fleine Abweichungen vereiteln den Zwed 
der Unterfuhung , und es ift wichtig, außer der Geſchicklichkeit 
und Uebung des Beobachters, fie noch durch fichere mechanifche 
Mittel zu unterflügen. 

Von einem neueren nach diefen Rüdfichten verbefferten 
Zuftorium gibt (Tafel 393) Figur 40 den Grundriß, Figur 41 
den Aufriß, Figur 42 die Endanficht, Figur 43 die untere 
Släche, nebft noch einigen Detaild in Figur 44— 49. Anders 
als die vorigen, auf beiden Seiten durch Wände, und den an 
ihnen angebrachten, an jeder ganz gleichen Mechanismus gefchlof: 
fen, muß der Körper aus Drei Stüden beftehen, die aber nie, 
den Fall einer Reparatur ausgenommen, von einander getrennt 
werden, nämlih, h, b und c. Die zwei oberen oder vordes 
ren Stüde c und b find winfelförmig, das erfte, c, dedt das 
»arunter befindliche b; beide gemeinfchaftlich bilden den Boten, 
und die aufrechten Seitenwände. Das anders geformte Hinter: 
tbeil h, Figur 40, 41, 42, 48, abgefondert Figur 48 in der- 
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ſelben Lage, welche es in Figur 41 hat, trägt růckwaͤrts den 
ſchon befanuten, hier aber etwas anders geformten Fuß, £. Der 
- mittlere Theil von h erreicht jenen von b und c nicht, vielmehr 
bleibt zwifchen hund b, o, der in Figur 41 fichtbare Abftand, 
oder eine Spalte. Alle drei Stüde halten acht Schrauben mit 
balbrunden Köpfen zufammen, und haben ſämmtlich ihre Mut: 
tern im mittleren, von denen man dıe oberen in der abgefonder: - 
ten Flaͤchenanſicht, Figur 47 bemerkt... Die Köpfe der Worder- 
feite find in den Figuren 40 — 43 mit 1, 2, 8 uud 4, jene 
ihnen gegenüber auf der Rüdfeite von h beſiudlichen, mit r, 2, 
p, q bezeichnet. 

Zum Verftändniß der noch übrigen, und zwar der Haupt⸗ 
eineichtung, gehört vorerft eine nochmalige nähere Betrachtung 
der Hinterwand hund ded Vordertheiles c. In Figur MB fieht 
man an h zu beiden @eiten einen von unten bis auf etwa auf 
Die halbe Höhe reichenden DVorfprung, um welden h über das 
Mittelſtück b hinaustritt, wie die Vergleihung mit Figur 47 
lehrt. Ganz aͤhnliche Vorfprünge hat c ebenfalld; man 
fieht fie am beften in Kigur 41. Alle vier Vorfprünge find innen 
abgefchrägt ; wie? zeigt ganz deutlich Figur 49, wo hund e im 
Grundrijfe, aber mit Befeitigung des Mittelftüded vorkommen. 
Im fhon angeführten Grundrijfe oder Fig. 40 fann man die 
Vorfprünge nicht feben, weil fie von dem, oben breiteren Stahl⸗ 
baden, n und dem der andern Seite, die noch erflärt werden 
follen, gänzlich bededt find. Wohl aber erfcheinen fie an h und 
c wieder unten, oder in Figur 43, aber mit h und c ununter- 
brochen zufammenhängend, weil fie dafelbit außen am Boden 
des Werkzeuges, ohne Abfag mit c b h nur einerlei Ebene aud- 
machen. Diefe Vorfprünge, von denen wir fortan nur die der 
rechten Seite im Auge behalten wollen, weil die andere Seite 
die ganz gleiche Einrichtung hat, dienen zur Leitung eines un» 
ten an dem Stahlbaden befindlichen Schieberd, wenn der Baden 
höber oder tiefer geftellt werden fol. Die, eine etwas umftänd« 
lichere Erflärung fordernde Einrichtung des Stahlbaden n 
Big. 40 — 43 verlangt noch die Beihilfe der DetailsZeichnungen 
Sig. 45, 46 und (fpäter) Big. 44. Big. 46 ift eine Dedplatte 
für den oberen breiteren Theil des Baden, und kommt, mit vier 
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Schrauben an diefen befeftigt, und mit e bezeichnet, auch an 
Sig. 40— 48 vor. Fig. 45 zeigt den Baden in drei Anfichten, 
nämlich von oben wie in Fig. 40, dann von der Außenfläche, 
alfo in der nämlichen Lage wie in Fig. 42 die Platte e wegge⸗ 
rechnet, endlich von unten wie in Fig. 45. In Fig. 45 findet 
man auf den erften Blick den unten ald Fortſatz des oberen brei« 
teren Rahmens befindlichen ſchmalen, auf beiden langen Seiten, 
fhräg und fo abgefegten Schieber, daß er fleißig zwiſchen die 
leiftenartigen Vorfprünge an h und c Fig. 49 einpaßt. Inner» 
halb derſelben laͤßt fich daher der Schieber und mit ihm der 
Baden felbft, höher oder niedriger ftellen. Leßterer hat in Fig. 
41, 42 fchon eine erhöhte Tage, da der Rahmen, n, nit auf 
den obern Euden der Leiften auffigt. Zum Behufe des Feſtſtel⸗ 
lens in jeder gewählten Lage bat der Schieber in der Mitte eine 
Schlitze, durdy welche die Schraube 6, Fig. Al, 42, 43 in ihre 
Mutter am Mittelftüd c gelangt, und fcharf angezogen, den 
Baden unverrüdt erhält. Am Rahmen felbft ijt die obere Seite 
in ihrer Dice halb abgefegt, um den Anfchlag # Fig. 40, 41, 42 
in ihrem Innern aufzunehmen. Diefer Anſchlag erſcheint abge⸗ 
fondert iu Sig. 44, und zwar mit feiner Lage in Sig. 42 und 
von der Seite. Mur fein oberer fchwächerer Theil fteht über n 
und die Dedplatte e hinaus, unter demfelben ift er nach zwei 
Richtungen verflärft. Nämlih vorne (die Lage in Figur 42) 
nach der Breite, um zwifchen dem Rahmen und der Platte bef- 
fere Leitung zu bekommen. Der hierzu dienliche Anſatz ift auch 
in Sig. 40, der obern Anficht, angedeutet. Die andere Verftärs 
fung hat die Höhe der innern Deffnung und auch die Stärfe der 
Seiten- und den unteren Umfangsleiften; er geht daher fo durch 
den Rahmen, daß er mit der, h, b, c, zugewendeten Flaͤche 
dejfelben in einer Ebene liegt. Der, ebenfalls, aber wagredt 
verfchiebbare Anfcylag, findet daher feine Führung unter der hin⸗ 
tern Släche der Dedplatte e und zwifchen den Kanten 8 und 9 
ded Rahmens Big. 45. Daß die Dedfplatte e an ihm durch vier 
Schrauben, an den Eden, befeftigt ift, wurde ſchon bemerft. 
Sie hat eine wagrechte Schlige, Behufs der Verfchtebung von . 
i und des Feſtſtellens durch eine Schraube, deren Mutter in Fig. 
44 zu finden iſt. Der Kopf diefer Schraube, 7, Fig. 40 — 48, 
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erhält den Anſchlag i, durch gehoͤriges Anziehen, in der ihm ge 
gebenen Lage. — Die Einrichtung des zweiten Backens, auf der 
linlen Seite des Werkzeuges, ift, wie fchon bemerkt, genau 
diefelbe. 

Der Gebrand) diefed Werfzeuges ift von dem des gewöhn- 
lichen Juſtoriums nicht bedeutend verfchieben, doch weit ficherer 
und das Reſultat viel verläßlicher. Man ſtellt vorläufig, nad 
Muſterlettern, die beiden Baden fo hoch, daß daB ſenkrecht mit 
feiner Schneide, nach der punftirten Linie Fig. 40, 41 aufge 
fegte Beſeheblech jene Lettern genau berührt. Es mäflen derfel- 
ben wenigfiend zwei fein, wovon eine in jede Ede des Werkzen⸗ 
ges zu fiehen fommt. Mehrere, oder eine den ganzen durch die 
Hinterwand uud die erhöhten Seiten von b und o gebildeten 
Kaum einnehmende Reihe, fichern den Erfolg noch mehr. Damit 
das Blech aber auch auf die Mitte der Normal-Tppen trifft, fo 
müflen, da es fid) an die Aufchläge lehnt, auch diefe fo gerüdt 
werden, wie eine diefer Stellungen, die nady dem Kegel ober 
der Größe der Lettern verfchieden ſeyn kann, die punftirte Linie 
auf Fig. 40 andeutet. Das Beſehblech läßt fih, nach Umſtaͤn⸗ 
den, vor oder hinter den Anfchlägen anbringen, und ebenfalls 
an fie flah auf die Baden zur Unterfuchung der geraden und 
überhaupt regelrechten Stellung der Buchflaben auf ihrem Ke⸗ 
gel in der ſchon befchriebenen Weife verwenden. 

Nicht geleugnet mag jedoch die Unvollkommenheit werden, 
daß, fo leicht und ficher der wirkliche Gebrauch, oder die Prüs 
fung der Letteru felbft ift, die vorläufige genaue Stellung der 
Baden nach der Höhe und der Anfchläge nad) der Breite des 
Werkzeuges, in foferne Schwierigkeiten macht, Zeitverluft ver- 
urfacht, und große Sorgfalt und Geduld erheifcht, da die be⸗ 
treffenden Stellfehrauben vorher gelüftet, die eriigenannten Theile 
nach Erforderniß, auf die Fleinften Abjtände, und zwar bloß 
allein aus freier Hand gerüudt, und die Schrauben, vorfichtig 
und ohne etwa eine Aenderung der Stellungen herbeizuführen, 
mit dem Schraubenzieher wieder flarf angezogen werden müſſen. 
Diefe Unbequemlichfeit, und die Beforgniß fo leicht eintretender 
Verſehen, haben mich veranlaßt biefed Juftorium nad) meiner 
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eignen Idee zu verbeſſern, und während es weſentlich dasſelbe 
bleibt, die gerügten Gebrechen nach Thunlichkeit zu beſeitigen. 

Ein folches unter meiner Leitung audgeführted zeigt Figur 
26 (Tafel 393) im Grundriſſe, Figur 27 von vorne, Figur 28 
mit der Endanficht der rechten Seite der vorhergehenden Figur. 
Figur 29—81 geben die nöthigen Detaild. Wieder befteht das⸗ 
felbe aus den drei Hanpttheilen, h der Hinterwand, mit dem 
Buße f, dem Mitteltüf b und dem vorderen c; und zwar von 
derfelben Form und ähnlichen Zufammenfegung, wie die des vos 
rigen. Die Verbindung aller drei, oder beflinmter, die Befe⸗ 
fligung von h und c am Mittelftüd, gefchieht durch acht Schrau⸗ 
ben mit verfenkften Köpfen. Die der vorderen bemerft man auf 
Sigur 27; Figur 30, das Mittelftüd, zeigt die vier dazu gehö⸗ 
rigen Muttern, Figur 81, als doppelte concentrifche Kreife, die 
Verfenfungen. Außerdem fiehbt man auf allen drei letztange⸗ 
führten Figuren noch Drei fehr Meine, nicht befonders bes 
zeichnete Kreife. Solche find auf b oder Figur 30 eben fo viele 
ftählerne Stellſtifte, auf Figur 81 aber die Deffnungen, in welche 
fie paſſen. Solche im Mittelftüde feſt eingetriebenen Stifte find 
nothiwendig, weil die drei Haupttheile während der Verfertigung 
öfter8 auseinander genommen werden müjjen, und doch wieder 
beim Zufammenfegen jedesmal auf das Genauefte und in voll« 
fommen gleicher Weife wieder paffen follen, welches die Schrau⸗ 
ben allein nicht bewirken würden. Auf der Nüdfeite von h bes 
fteht eine ganz ähnliche Einrichtung, nämlich diefelbe Verbindung 
von h mit dem Mittelſtück durch Schrauben und Stellftifte, in 
gleicher Anzahl wie die eben gedachten. 

Zur fenfrechten Leitung der zwei Stahlbacken (unter ſich 
gleich, fo daß es nur nöthig, einen davon näher zu betrachten, 
wozu man den zur Rechten wählt) find auch Leiften oder Vor—⸗ 
fprünge, wie 3 Figur 31, fowohl am Vorderftüd c, als an der 
Hinterwand h vorhanden, welche beiden daher um diefe or: 
fprünge länger werden, als dad Mittelftüf b. Jedoch fehlen 
an den Leiften die inneren einfpringenden Winfel oder Abfchrä« 
gungen; fie find vielmehr auf beiden Flächen glatt und von glei» 
cher Dice, wieh und c. 

Zwifchen je zwei Leiften, nämlich eine der Hinterwand und bie 
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entſprechende von o paßt der ſchmaͤlere Theil des Stahlbackend, 
deſſen Breite Daher mit der Dicke des Mittelſtuͤckes übereinfommt. 
Ein folder Stahlbacken erfcheint Fig. 29 abgefondert, mit Fig. 28 
übereinflimmend. Die Schlise im ſchmalen Fortſatz unter dem ' 
Nahmen ift fhon hefannt, die Seitenwände find, im Ciuflange 
mit der Form des zwifchen den Leiften vorhandenen Raumed, 
ganz; gerade und winfelrecht auf die beiden Flaͤchen des Backens. 
Diefer kommt (mit feiner Dediplatte e) nochmals in Figur 82 
von der Seite und in der Lage vor, welche er in Kig.27 hat. Die 
Punktirung auf Figur 38 und der gezahnte Vorfprung in Figur 
82 bezeichnen eine wirkliche feine, mit dem Baden jedody aa 
Einem gearbeitete Zahnſtange. Ihre Breite entnimmt man aus 
der Punftirung auf Figur 388. Zur ungehinderten Bewegung 
diefer Verzahnung, und bamit fie ſich ganz und mit.etwad Spiel» 
raum in das Mittelftüd verfenfen kann, bat dasfelbe eine Nuth 
oder Vertiefung, 5, Figur 30, deren Breite auf der Außenfläche 
von b jener der Zahuftange felbft entfpricht. Demnach kann ſich, 
von ihr unbehindert, der Baden ſenkrecht auf. und niederfchie 
ben. Diefe Bewegung bewirkt ein in den Abbildungen nirgend 
ſichtbares, fondern in das Mittelſtück verſenktes ſechszaͤhniges 
ſtaͤhlernes Raͤdchen oder Getriebe. Es hat ruͤckwaͤrts einen kur⸗ 
zen, vorne aber einen betraͤchtlich nach außen verlängerten Za⸗ 
pfen. Der größere Kreis 9, Figur 30 bezeichnet die cylindriiche 
Verſenkung zur Aufnahme des Getriebes. Sie iſt an einer 
©telle durch die Vertiefung 5 unterbrochen und hiermit fo of: 
fen, daß dafelbft die Zähne des Betriebes in die der Zahnflange 
ungehindert eingreifen. Der Eleine Kreis in der Mitte von 9 
ift dad Loch für den kurzen Endzapfen des Betriebes, alfo deffen 
Dintere Lagerung. Die vordere lauge Welle geht durch die glatte 
runde Oeffnung 10 des Vordertheiled c, Figur 81. Außerhalb 
dieſes iſt die Welle vieredig abgefept, zum Beftaufftedden des ge 
eänderten Kopfes 2, Figur 26, 27, 28. Diefer Theil der Welle 
endet in eine Bleine Schraube, deren fcheibenförnige, mit zwei 
Löchern für einen Zadenfchlüffel verfehene Mutter das Abgehen 
des Kopfes 2 von der Welle verhindert. Der Drehung des Kor 
pfes nach der einen oder anderen Richtung folgt nunmehr auf 
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die des Getriebes, und diefer die fenfrecht “auf: oder niederwaͤrts 
gehende Bewegung der Zahnftange und des ganzen Stahlbackens. 
Hat man ihm hierdurd die verlangte Stellung gegeben, was 
mit der größten Genanigfeit und auf die allerflcinften Abftände 
angeht: fo muß man ſich derfelben auch völlig verfihern fönnen. 
Der bloße Eingriff zwifchen Stange und Getriebe reicht dazu kei⸗ 
neswegs bin; nicht nur, weil er fo, wie jede Verzahnung, etwas 
Luft haben muß, fondern auch, weil eine auf den Baden von 
oben oder unten wirfende Kraft auch die Bewegung des Getrie: 
bes, welches dabei nachgibt, und das Verftellen des Backens zur 
Kolge haben würde. Endlich ift feine Leitung wohl zu beiden 
Seiten durch die Leiften, und auch auf feiner Hinterfeite, wo er 
am Mittelftück anliegt, gefichert, aber nicht von der Außenfläche. 
Er bedarf daher einer Stellſchraube. Diefe, mit dem gerändel: 
ten Kopf, 8, Sigur 27 und 28, tritt durch die Spalte am Fort⸗ 
fage des Badens in ihre Mutter im Mittelftüd. Feſt angezo- 
gen, drüdt dad am Ende des Kopfes zunähft am Fortſatze des 
Backens aufſteckende Scheibchen auf Ddiefen und erhäft ihn un« 
verrüdt. Man darf ja nicht vergeifen, diefe Schraube jedesmal, 
ebe man die Wirkung des Getriebed durch Drehen von deflen 
Kopf in Anfpruch nimmt, gehörig nachzulaffen, weil fonft etwas 
am Mechanismus, entweder die Zähne oder die Zapfen des Ges 
tricbes, befonder8 der hintere, nur gar zu bald Schaden neh» 
men, oder zerbrechen Fönnte. 

Nun kommt noch der Rahmen am Baden, ſammt Zugehör, 
namentlid aber der Anfchlag i, Figur 26, 27, 28, zu erörtern. 
Der Rahmen, breiter al8 am vorigen Inſtrument, mit der durch 
vier Schrauben mit verfenften Köpfen befeitigten Platte e, Figur 
26—28, 32 und 34 bedeckt, enthält im Innern den Anfchlag i, 
der Figur 29 abgefondert in zwei Anjichten, feiner Qage in Figur 
26 und 28 entfprechend, alfo von oben (m) und von vorne (n) 
fi daritellt. Das Eigenthümliche des Anfchlages beſteht darin, 
daß er durch eine Reitfchraube geführt wird, welche im Nahmen 
gelagert, nur rund drehbar, fich aber der Länge nach gar nicht 
bewegen fann. Die hat ebenfalld einen geränderten Kopf, 4, 
Figur 26, 27, 28, und der Nahınen an jeder kurzen Seite eine 


runde glatte Oeffnung. Die Leitfchraube wird hier eingeſteckt, 
»Technol. Encyklop. XVI, Bd. 38 
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"fo daß die Platte hinter dem Kopfe auf der vorderen Seite au 
liegt, rüdwärtd aber das Ende der Schraube, außerhalb des Rah: . 
mens mit einer kurzen feineren Schraube verfehen, über den Rah: 
men hinausragt. Hier erhält diefes Ende die Bleine fechdedige, 
feſt auf die äußeren Gewinde paſſende Mutter, 7, Figur 26 und 
28. Diefe (eigentlich ihre am Rahmen liegende Fläche), fo wie 
“auf der entgegengefegten vorderen die Platte am Kopf 4, ver 
hindern die Cängenverfhiebung der langen Schraube oder Leit: 
fpindel, die fih aber an A nach beiderlei Richtung drehen läßt. 
Die Spindel befonders zu bezeichnen, war wegen ded engen 
Raumes unthunlich, man erfennt fie aber in Figur 26 und 28 
an ihren noch unbededt gebliebenen Gewinden. Ihre Mutter 
bat fie im Anfchlag i, und zwar unterhalb und in dem inner: 
halb des Rahmens liegenden Theile. Am Anfchlag, Figur 29, 
ift noch die lange dünne Spindel bemerfenswerth, weldye in der 
Anfiht m fogleich auffällt, auf der andern, n, aber nur durch 
einen Kreid angedeutet werden fonnte. &ie geht durch die ho- 
rizontale Schlige der Dedplatte e, Figur 26, 27, 28, 82, 84 
nach Außen, und trägt dafelbft die ränderirte Mutter 6, durch 
deren Anziehen der Anfchlag i in der ihm durch die Umdrehung 
von 4 gegebenen Stellung unbeweglich feſt gehalten wird. Es 
it ausdrüdlicd zu warnen, daß man dieſe DStellmutter 6 ja 
vorher lüftet, ehe man von dem Kopfe 4 Gebrauch macht, weil 
fonit gewiß eine Befhädigung, und zwar am eriten der Mutter 
des Anfchlages i verfolgt. Nachtraͤglich kann erinnert werden, 
daß der Anfchlag im Innern des Rahmens auf der Hinterfeite 
einen Abfaß bat, und fo wie der des vorigen Inſtrumentes tim 
Kahmen einpaflend läuft; und daß die Stellfchraube, da fie 
gerade unterm redh:en Winfel mit der Mutter” der Führungs⸗ 
ſchraube liegt und auf fie trifft, nicht fich einfegen oder einnie: 
ten läßt, fondern aus einem Stüd mit dem übrigen Theile des 
Anfchlage® gearbeiter feyn muß. 

Die Erfahrung bat die vortheilhafte Anwendbarkeit der 
beiden fo eben abgehandelten verbeflerten Juſtorien, in Bezie— 
bung auf Leichtigfeit des Gebrauches und Zuverläffigkeit des 
Refultates, bereitd außer Zweifel geſetzt. Sie find daher beide, 
wo ed aufgroße Genauigkeit anfommt, das letztere noch überdieß 
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wegen fchneller und bequemer Behandiung, da man dazu nicht 
einmal eined Schraubengiehers bedarf, fondern alle erforderlichen 
abgeänderten Stellungen bloß allein durdy Drehen der Köpfe mit 
den Fingern ohne Weiteres mit aller Schärfe erhält, unbedingt 
zu empfehlen. Zedoh muß man fich den höheren Preis-derfelben 
gefallen laſſen, da beide die forgfältigfte Ausführung verlangen, 
und befonders das zweite wirkliche Uhrmacherarbeit ift, d. 5. 
eines fehr fleißigen und geſchickten Verfertigers bedarf. 

Zur Unterfuchung der Stärke der Lettern, welche abermals 
richtige Mufter vorausfept, und jener des Kegels, gehören wien. 
der andere Hilfswerfzeuge, und zwar zum erfteren das ſchon befannte 
Befeheblech in Gemeinſchaft mit dem Beſeheklotz. 

Man hat diefes hoͤchſt einfache Werkzeug in Größe, dem 
Material, aus dem es beftebt, und der Form nach, von verfchies 
dener Belchaffenbeit. Er kommt aus Stahl, gegojfenem und 
geſchmiedetem Eifen, für die feinften Schriften wohl auch von 
Meffing, zur Noth in größeren Dimenfionen fogar von Holz 
vor, wozu aber recht trodenes, hartes, fo wenig als möglich po- 
röfes, alfo zunähft Buhsbaum s oder Birnbaumholz gewählt 
werden muß. Die nothwendigite Eigenfchaft eined Beſehklotzes 
ift eine möglichft gerade, wenn ed feyn koͤnnte mathematifch ge- 
naue Bläche. Das ebenfalld genaue Beſehblech, auf diefelbe nach 
den verjchiedenften Richtungen aufgefept, foll fie überall vollkom⸗ 
men und auf gleiche Art berühren. Ohne diefe Beſchaffenheit 
beider Werkzeuge laßt fich fein zufagendes Reſultat bei der wirfs 
(lihen Anwendung hoffen, und es verliert an Sicherheit in dem 
felben Verhaͤltniß, als diefe Bedingung fehlt. 

Ein gewöhnlicher Befeheflog aus Stahl fommt auf Tafel - 
892, Sigur 11, a im Grundriſſe, b mit der einen langen Seite 
vor. Die vier Seitenwände find nad) oben etwas ſchraͤg zufam: 
menlaufend, die vier oberen Kanten etwas abgereift. Ein au: 
derer von Bußeifen, Tafel 898, Figur 12, a von unten, b einer 
langen, c einer furgen &eite, ift unten hohl und fleht auf vier 
durch Die verlängerten Wände gebildeten Füßchen, welches die 
Bequemlichkeit gewährt, ihn auch ungehindert von Spänen, Let: 
tern u. dgl. auf der Tifchfläche, oder einem Lettern-Schleifitein 
auffegen zu fönnen. Ein dritter Fleines, von gegoſſenem Meſ⸗ 
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fing, auf Tafel .894, Figur 24, A von unten, B von der einen 
ſchmalen ©eite gefehen, ift ebenfalls hohl, hat aber ganze, mit 
- der obern Fläche unter genauem rechten Winkel zufammentref 
fende fenfrechte Wände. 

Mit Fleinerer Oberfläche, als diefer, fommen die Befehflöge 
faum vor, doch mit etwa um die Hälfte größerer, als die beiden 
andern, bei ungleicher Höhe. Es ift nicht räthlidy, viel weiter 
zu gehen, weil mit der Vergrößerung der Oberflädye die Schwier 
rigfeit ungemein waͤchſt, fie vollfommen eben zu erhalten. 

Bei guter Befchaffenheit des Beſehebleches und Kloges for: 
dert die Unterfuchung von Lettern nad) ſchon vorhandenen Mu: 
ftern bloß Aufmerffamteit. Man legt zwei von diefen, etwa ei— 
nen Zoll weit von einander, und in die Mitte zwifchen fie die 
zu unterfuchende Type, alle drei gerade vor ſich hin auf den Ber 
fehflog, und zwar mit einer der Seiten, welche den Kegel ber 
flimmt, oder mit der fogenannten Weite, und ſetzt Dad Blech auf 
alle drei zugleich auf. 

Schon durch das Auge allein entdedt man, bei größe: 
ven Differenzen, ob die Blechfante auf allen dreien auffteht, 
oder nur auf den dußeren, oder nur auf der mittleren. Die 
Type ift im erften Falle richtig, im zweiten zu dünn, im drit: 
ten auch dagegen zu did. Der Verſuch wird aud im günftigen 
Balle fo wiederholt, dafı man die Letter umwendet, d. 5. die 
vorher unten gewefene Flaͤche nach oben bringt. Urfache da: 
von ift, daß die Letter ja auch frumm fenn und hohl oder in der 
Mitte hoch gelegen haben fönnte. Bei forgfältiger Unterfuchung ge: 
ſchieht das Auffegen tes Bleches und das Beſehen nicht nur in 
der Mitte der Lertern, fondern auch oben und unten, nämlich 
nahe am Kopf und am Fuße derfelben. Man erfährt dadurch, 
ob die Letter in der ganzen Fänge die gleiche Die hat, genau 
aber nur dann, wenn man ferner die mittlere Letter fo umkehrt, 
daß ihr Kopf mit dem Buße der zwei andern gleich Tiegt, und 
dann abermals das Blech an den drei nambaft gemachten, als 
lenfalld auch noch an mehreren anderen Stellen aufprobire. Bis 
jest war nur von der Beurtheilung durch das Auge die Rede, 
es gibt aber ein anderes, zur Kontrolle immer vorzunehmendes 
Verfahren, welches fehr geringe Differenzen entdeden laßt. Man 


Gießinftrumente. 697 


drückt das Blech etwas fcharf nieder, und verfucht, ob man ohne 
zu große Gewalt die mittlere Retter unter demfelben verfchieben, 
oder wohl gauz, vor» oder rüdwärts, durchfchieben fann. Ger 
lingt etwas dergleichen, fo iſt die Letter zu duͤnn; zu Nlarf im Ges 
gentheile, wenn eine oder beide Mujtertypen bei ähnlicher Art 
- vorzugehen, ſich nad) der Fänge unter dem Blech rücken laſſen. 
Man fann und muß fogar die Probe mit mehreren Typen nad: 
einander vornehmen, ihre Stellen wechſeln, fie in verfchiedenen 
Lagen auf den Klog bringen u. f. w., mit einem Worte, es ift 
nicht thunlich, alle möglichen Verfahrungsarten zur Berichtigung 
etwa vorhandener Zweifel erfchöpfend anzugeben, da ed nicht in 
der Abficht liegen Fann, hier eine ausführliche Anleitung zu lie: 
fern, und in der Prarid das Nöthige ſich bald fait von felbft 
dem denfenden Arbeiter darbietet. So findet z. B. ein folcher 
doch bald, daß Lettern mit überhängendem Kopfe, wie f. f u. dgl., 
die dort, wo der vorfpringende Theil ſich befindet, nicht mehr 
flach auf dem Kloß liegen fönnen, fo auf denfelben zur Unterfur 
Kung fommen müſſen, daß der Kopf über die Kante des Klotzes 
hinausſtehen müffe, wo dann die Meſſung und die Vergleihung 
mit den Muftern diefelbe bleibt. Mehrere andere Ausnahnısfälle 
anzuführen, wäre zu weitläufig und mit der gegenwärtigen Dar» 
ftellung nicht mehr veretubar. | 

Abzuhelfen ift den auf diefe Art gefundenen Fehlern, welche 
nicht den Kegel, fondern die Dicke oder Breite der Lettern betref: 
fen, durch verfchiedene Mittel. Das einfachite befteht in veraͤn⸗ 
derter Stellung der Wand des Hintertheiled am Inſtrument. 
Wenn, Tafel 387 Fig. 5, die Wand D der Länge nach vor» oder zur 
rüdgerüdt wird, ändert fich der Gießraum von felbft, wenn man mit 
der anderen Wand auf ähnliche Weife verfährt. Beide, z. ©. 
vorwärtd gerückt, verringern den Abſtand ihrer Flaͤchen, wo Die 
Mater liegt, bis zum Kern, und es hat offenbar denfelben Er: 
folg, ald wenn die Kerne zurüdgeftellt worden wären; Die 
gegoifene Letter gewinnt fomit an-Breite oder Die. Selten jedod 
beträgt der durch das Befehen gefundene Fehler fo viel, um auf 
gedachte Art abhelfen zu müjfen, vielmehr nimmt man mit den 
Kernen die Fleine Abänderung des Verftellens um oft faum 
merfliche Abftände vor. Am den. Kern zu rüden, laͤßt man feine 
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Befeitigungdfchraube etwas nach, feßt auf eine feiner ſchmalen 
Flächen (dieinnere, wenn er zurüdfoll, zum Vorwärtötreiben die 
äußere) ein paſſendes Holzſtuͤck, und gibt auf deflen freied Ende einen 
‘oder mehrere nicht zu ſtarke Hämmerfchläge. Meiſtens ift es nicht 
einmal nöthig, die Kernſchraube nachzulaſſen. Der veränderten 
Stellung des Kernes muß dann auch jene feiner Eingußhälfte 
entfprechen, daher fie gleichfalls nach ihm gerichtet wird. — 
Ergab ſich bei der Prüfung eine verfhiedene Dice der Letter 
am Buße oder beim Kopfe, oder in der Mitte; fo liegt die Schuld 
wieder am Kerne. Bei den zwei erften Fehlern ifl feine innere 
Fläche muthmaßlich nicht im rechten Winkel mit der Matrize, 
fondern fchief; es fommt darauf an, ob er fi fo viel um feine 
Schraube wenden läßt (man muß fich immer fehr geriuge Diffe: 
renzen vorftellen), daß der Sehler bei neuer Probe verfchwindet. 
Iſt dieß aber nicht und findet fich die Abweichung in der Mitte, 
fo muß man die innere Kernfläche abziehen und berichtigen. Un: 
terfchiede im geringen Grade endlich, die man jedoch niemals dul⸗ 
den, fondern immer wegfchaffen fol, wenn fie ſowohl zu große 
Dide in der ganzen Länge, als an einzelnen Stellen betreffen, 
laſſen fih, ohne Aenderung am Snftrument, weldhe aber im: 
mer al& regel» und funftgerechtes Mittel vorzuziehen ift, felbft 
noch beim Sertigmachen, nämlich dem am gehörigen Orte zu be 
fhreibenben Schleifen der Lettern auf dem Steine, nachträglich aus: 
gleichen. 

Bis jebt war nur von der Unterfuhung der Dicke oder 
Breite der Lettern die Nede, welhe man auf jenen zwei Flächen 
vornimmt, die der Schriftgießer mit dem Kunftausdrud „Weite“ 
bezeichnet. Es iſt aber Flar, daß dasfelbe in ähnlicher Weiſe 
“auch mit den zwei moch übrigen unter fich parallelen Seiten, der 
ren eine die Signgtur trägt, geſchehen könne. Dann betrifft die 
Probe den Kegel und wird oft, wenigftend vorläufig, um fi 
von der Befchaffenheit der neu zu gießenden Typen überhaupt in 
Kenntniß zu fegen, mit der vorbefchriebenen zugleich, oder ſogar 
noch früher oder im Anfange vorgenommen werden. Immer aber 
muß fie, wenn ed fih um die davon abhängigen Aenderungen 
am Gießinftrumente handelt, einen befonderen Aft für fich bilden. 

Es fehlt viel, daß die Kegel, ungeachtet der gleihen Na⸗ 
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men, überall gleich fein folten. Man findet Abweichungen, und 
zwar oft recht merfliche, in den Drudereien felbft der nämlichen 
Stadt, wie z. B. hier in Wien. Petit, Garmond, Cicero u.f.w. 
bezeichnet daher nichts weniger als eine fonftante Größe, und es 
liegt diefen Benennungen Bein beflimmted Maß zu Grunde, fie 
verdanken ihr Entftehen dem Zufalle (man vergleide Band II, 
&. 259 u. f.), und haben fi im eigentlichen Sinne nur durch 
Zradition und durch Mufter fortgepflanzt. 

Ohne den letzteren Umſtand wäre es wirflih zu verwun⸗ 
dern, daß nicht 5. B. Cicero:Kegel in einer Druderei 1%, Mal 
fo ftarf wäre, als in einer andern, und daß fo beträdtliche Un: 
terfchiede wirklic, nicht vorzufommen pflegen. In den englifchen 
und franzdfifhen Officinen, und nach dem Beiſpiele der letzteren 
auch in mehreren deutfchen, geht man aber mit [Zugrundlegung 
eines wirklichen Meßes vor, jedoch felbft in England und Frank⸗ 
reich mit Ausnahmen und Abweichungen. In England berech⸗ 
net man, wie viele m (ein Buchſtab, der überhaupt gern ale 
Norm gebraucht wird und audy gut dazu taugt, weil er als Type 
auf einem völlig quadratifchen Metauftäbchen fteht) bei jedem 
Kegel auf den englifhen Fuß gehen. In Branfreich bedient man 


fih (wie [don mehrmals gefagt wurde) des alten Parifer Maßes 


(pied du roi), das wie gewöhnlich in 12 Zoll, diefe in 12 ir 
nien und jede derfelben, nach dem Vorgange F. Didot’s, wie 
der in ſechs Pleinere Theile, oder fogenannte typographifche 
Punkte, getheiltwird. Dad letzte iſt eine geringe, zur Bezeich⸗ 
nung kleiner Unterſchiede ſehr paſſende Groͤße (m. ſ. die Tabelle 
Bd. III, S. 264, 265). Aber auch hierin finden fi in der neue: 
ren Zeit beträchtliche Abweichungen. Wir werden noch mehr 
mals hierauf zuruͤck fommen. 

Der deutfche Schriftgießer arbeitet alfo in der Negel bei 
der Beſtimmung des Kegeld neu zu gießender Lettern nach fchon 
‚vorräthigen Muftern und zuerſt mittelft des Beſehbleches und Be⸗ 
ſehklotzes, auf ähnliche Art, wie oben befchrieben wurde bei der 
Unterfuhung der Stärke oder Breite der Lettern, nur daß 


wie fi) ohnehin verfteht, dießmal die neu gegoifenen Lettern fo 


auf den Kloge liegen, daß man die Signatur oder die mir ihe 
parallele Geite im Auge hat. Eo handelt fich demnach mehr um 
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Angabe der Verfahrungsarten, deren man ſich bedienen muß, um 
die entdeckten Fehler am Inſtrument zu beſeitigen, oder um die 
Zurichtung deſſelben. Findet ſich der Kegel zu ſchwach, ſo hilft 
bei geringen Differenzen das Unterlegen der Kerne, oder nur eis 
nes derfelben, mit dicferem oder dünnerem Flittergold. _ Regel⸗ 
mäßig aber, und wenn der Unterfchied bedeutender iſt, müſſen 
die Kerne durch neue erfeßt werden. Einen zu flarfen Kegel lies 
fernde Kerne muß man um das Erforderliche abziehen und fchwä- 
cher machen. Gegen ungleiche Dide oben oder unten hilft manchmal 
das Unterlegen des Kernes an den betreffenden Stellen. Zu ftarf fällt 
der Kegelauch dann aus, wenn die Eingußhälften nicht regelrecht au 
einander fchliefen, und namentlich diefelben zu weit über die Boden» 
ſtuͤcke mit ihrer unteren Kantepineinreichen. Dieß hindert die vollkom⸗ 
wene Berührung der Kerne mit dem ihnen gegenüber befindli- 
chen Bodenitüce der anderen Injtrumenthälfte; es entſteht Dann ein 
Bwifchenraum, in welchem, wenn er gering ill, das Metall zwar 
nicht immer eindringt, aber den Kegel um etwas, noch beim Bes 
feben Bemerfbares, verjtäsft, und zwar zunächſt an der unteren 
Mündung des Einguffes. Diefer muß ſonach erſt richtig geftellt 
werden. Ohne große Mühe und Öfteres Probegießen ereicht man 
dieß Durch den folgenden Kunſtgriff. Man legt noch vor, dem 
Rüden und völligen Feſtſtellen der Eingußhälften einen Streifen 
feines Schreibpapier, dejlen Breite etwas weniger beträgt, als 
die Höhe des Einguſſes, zwifchen beide Hälften defjelben und 
ihre Berübrungsflächen (fo daß er demnach, Zafel 887. Figur 1, 
von a gegen b bin, alfo zwifchen e und e’ durch zu liegen fäme), 
und dann erft zieht man, bei zufammengefegtem Inſtrument, die 
Schrauben am Fuße der Gußhälften feit an. Die durch die 
Erhigung beim Gießen entftehende Ausdehnung des Metalles bes 
wirft nun, auch ohne dad Papier, den vollfommenen Schluß 
beider Hälfıen des Guſſes und des Inftrumentes überhaupt. 

Der Beſehklotz reiht zur gleichzeitigen Prüfung einer grös 
Beren Anzahl von Lettern nicht mehr hin, und doch ijt eine foldye 
nothiwendig, weil felbit geringe Differenzen, oft wiederholt nnd 
z. B. in der Länge einer gewöhnlichen gefesten Zeile ſummirt, 
fhen eine fehr erhebiiche Abiveichung ausmachen. 

Zu jenem Behufe kommt jegt ein anderes Werkzeug in 
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Anwendung, naͤmlich der Schriftgieger-Winfelbafen, Tafel 
891, Figur 9 von oben, Bigur 10 von vorne. Im Allgemeinen 
denen des Schriftſetzers (Bd. III, &. 814 u. f. und Tafel 46, 
Figur 16—38) fehr ähnlich, unterfcheider er fich, um beim Ger 
brauch nirgends nachzugeben, durch größere Stärke der einzelnen 
heile und durch die größte erreihbare Genauigkeit, indem man 
in diefer Beziehung fo ftrenge Forderungen macht und machen 
muß, daß man nur felten ein ganz untadelhaftes Eremplar an⸗ 
trifft. Er iſt ganz aus (ungehärterem) Stahl oder doch reinen 
Eifen gearbeitet und Meffing dazu nicht brauchbar. Er beſteht 
aus zwei Haupttheilen, nämlich dem Körper a, n, o_.und dem 
Schieber r, s, zu dem noch der Schraubbolzen m, p uud deſſen 
Slügelmutter DE gehört. Der Körper ift wieder aus zwei nicht 
trennbaren &tüden zufammengefeht, der Hinterwand oder 
aa mit dem Schlußſtück ce, und dem ebenen Boden nn. 
Diefer hält an aa durd fünf von außen und von unten 
an a eintretende Schrauben, punftirt in beiden Figuren bei 6 
bis 9 fihtbar. Zwei andere, eine weiter oben, die andere weis 
ter unten, 2, 8, verbinden noch insbefondere co mit aa. (ine 
legte, 4, geht von der Mitte des Bodens gleichfalld noch in c. 
Alle haben verfenfte Köpfe und werden natürlich erft nach dem 
vollendeten Abrichten von ac und n n angebracht. 

In der Mitte des Bodens befindet fi) eine lange von i 
bis i reichende Schlige. Der Schieber hat einen langen 
Fuß s, die aufrechte Wand r, und gleichfall$ eine kürzere, aber 
mit der im Boden gleichlaufende Schlige, von e bis e. Durch 
beide geht der Schraubenbolzen ; fein ſtarker Kopf, m, liegt auf 
der Oberfläche des Schieberfußes s unter m, und innerhalb beis 
der Schieber ift er länglich vieredig, worauf die Schraube p 
folgt. Ihre Mutter, zum recht feiten Anziehen mit den ſtarken 
Slügeln DE verfehen, bat nacht dem Boden n ein meſſingenes 
Scheibchen als Unterlage. Es wird von einem vollflommenen 
Winfelhafen verlangt, daß Boden, Hinter und Schlußwand, 
fo wie die Wand des Schieber, auf das Genauefte unter fih im 
rechten Winfel ſtehen, und daß diefes in Der ganzen Höhe von a 
e und r, und zwar bei jeder Entfernung, in welche man den Schie⸗ 
ber von c bringt, eben fo unverändere zutrifft; Forderungen, 


602 . Schriftgießerei. 


welche, da fie ſehr ſtreng genommen werden müffen, nur ſchwer 
zu erfüllen find und von Seite des Verfertigers große Geſchick⸗ 
lichkeit, Geduld und Sorgfalt verlangen. Es wird jept ſchon 
ohne Weiteres einleuchten, daß die lange Schliße im Boden dazu 
dient, die Wand r auf größeren Entfernungen gegen c gu ver- 
ftellen, die fürgere in s aber, um diefe Entfernung auf fleine 
Abftände zu berichtigen. 

Der Winkelhaken wird in folgender Art benützt. Man 
nimmt eine Anzahl, in Folge der Befichtigung auf dem Klotz 
fhon genau abgerichteter, alfo bereits gefchliffener und geſchabe⸗ 
ner Lettern, 12, 20, 30 und noch mehrere, wie fie in einer Länge 
von 2—8 Zoll neben einander Plag haben, alfo deito mehrere, 
je Peiner die Schrift ift, und weil eine vergrößerte Zahl überhaupt 
in fofern vortHeilhaft iit, da ein etwa vorhandener Fehler durch die 
Vervielfältigung, alfo gleihfan fummirt, ſich defto Teichter of: 
fenbarer: und „ſchlägt fie auf“, d. 5. legt fie, hart an ein« 
“ ander in den Winfelhafen und zwar auf den Boden n, Figur 9, 
10 und, was daraus folgt, zwifchen die Wände r und c, von 
denen die des Schiebers r, nun recht ftarf an die lebte Lettern an: 
geſchoben und dann die Blügelmutter angezogen, mithin der Schie- 
ber feitgeftellt, und der Raum zwifchen r, c für eine Reihe von 
Verfuchen unverrüct erhalten wird. Die Lettern liegen mit der 
„Weite“ auf dem Boden, d. 5. fo, daß ihre Bignatur ale ein 
Halbkreis dem Beſchauer erfcheint. Geht man fehr umfichtig zu 
Werke und vermuthet man noch Fleine Abweichungen, fo ftellt 
man den Verſuch mehrmald mit Abänderungen an. Man 
legt 3. B. das eine Mal die Lettern fo, daß man alle ihre @igs 
naturen zur Rechten bat, dann: daß fie fih auf der Linfen 
befinden (wozu demnach die Leitern umgewendet werden muß- 
ten), dann gemifcht, wobei alfo abwechfelnd die eine Hälfte 
rechts, die andere links liegt, ferner, fo daß einmal der Fuß 
der Lettern, außen, dann aber innen, d. b. am Boden, fie alfo 
gemifcht oder abwechfelnd aufgefchlagen find u. f. w. In allen 
diefen Lagen müjlfen fie auf die gleiche Art einpaffen und „gu: 
ten Zug‘ haben, d. h. wenn man den über die freie Au: 
Benfante von nn vorftehenden Theil der äußerften beiden Lettern 
mit dem Daumen und Zeigefinger der rechten Hand anfaßt, 
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fih alle wohl herausziehen und wieder einfchieben laffen, aber 
nicht zus leicht, fondern mit einem gewiffen Widerftande, deflen 
Grad freilih nur Uebung und Erfahrung beflimmen und er 
fennen laͤßt. Die aufgefundenen (wenn man beim rorausge⸗ 
gangenen Befehen und beim Zurichten des Inſtrumentes mit Borg: 
falt zu Werke gegangen ift) meiſtens fehr geringen und fafl 
nur den Sachverſtaͤndigen entdedivaren Abweichungen werden 
nicht mehr, oder doch nur hoͤchſt felten, an den Gieſtinſtrumenten, 
fondern durch Zurichten, nämlih dur das Schaben der 
Lettern, auf der Signatur und der mit ihr parallelen Seite 
berichtigt, wozu oft ein einziger Zug des Schabmeſſers hin⸗ 
reicht. 

Die Prüfung und Zurichtung: einer Schrift, nach Angabe 
des Winfelhafens, beginnt wieder mit dem Buchſtaben m. Es 
ift aber Flar, daß auch alle anderen Buchftaben derfelben Schrift, 
und ſelbſt verfhhiedene Schriften aber von gleichem Kegel, der: 
felben unterzogen werden fönnen und fogar folten. Denn wenn 
bei einer beflimmten Deffnung des Wintelhofens derfelbe z. ©. 
20 m faßt, fo muß dieß eben fo bei allen Buchftaben nicht nur 
derfelben Schriftart, fondern auch deifelben Kegels, diefe mag 
was immer für eine Art fein, genau eben fo zutreffen. Dieß 
dürfte Binreichen, den Nugen und Werth des Winkelhafens 
darzulegen, in fofern es fi) um eine (nah vorhandenen Mus 
‚ fern) beftimmte Kegelgröße handelt. ⸗ 

Wenn auch nicht nach einem beſtimmten wirklichen Maße 
gearbeitet wird, ſo pflegt man doch neuerer Zeit faſt uͤberall 
einen Kegel (freilich ebenfalls keine beſtimmte Groͤße) als Norm 
anzunehmen und die übrigen größeren oder kleineren darnach 
einzurichten. So iſt dieſes z. B. in der Tabelle S. 264 und 
265 im dritten Bande dieſes Werkes geſchehen, wo deutſche Per 
tit als die Grundlage der übrigen Kegelgrößen erfcheint und 
mit ihnen fommenfurabel ift, indem alle größeren ein Mehrfa⸗ 
ches davon enthalten. Zur fehr genauen Beſtimmung dieſes 
Verhältniffes und aller größeren Kegel als Petit leiſtet der 
Wintelhafen ganz ausgezeichnete Dienfle. Wenn er z. B. bei 
einer gewiilen Oeffnung (Entfernung der ®ände r, co von ein 
ander) 40 Mufterlettern des Petitkegels enthält, fo follen in 
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demſelben Kaum, &0 von Diamant, 80 von Nompareille, 20 
von Tertia Plag finden, und man muß fie, nöthigenfalld auch 
dad Inſtrument, in dem fie gegoffen werden follen, fo lange 
gurichten, bis diefer Erfolg eintritt. Auf diefer Baſis laſſen fich 
Die Werthe aller Kegel ausmitteln und praftifch berichtigen ; 
weil in eine Deffnung des Winkelhafens mit 50 Petit 40 Let- 
tern von Garmond einpafjen müſſen, für 40 Licero wieder 60 
Petit, und für eben fo viele von Mittel 70 Petit u. ſ. w. er- 
forderlich feyn werden, wie ſich aus der Tabelle ohne Anftand 
ableiten und nachweifen läßt. Man bringt es auf folhem 
Wege zur Beflimmung eines fehr genauen WVerhältniffes aller 
Kegel gegen einander und zu einem richtigen Syſtem, deſſen 
Einheit aber freilid Feine wirkliche oder beſtimmte, fondern 
eine nur willfürlih angenommene Größe ift. Petit, wie im 
pbigen Beifpiele, Nompareille, Garmond oder Cicero, befonders 
legterer Kegel, kommen biergu am bäufigfien in verfchiedenen 
Dffisinen angewendet vor. 

Nach englifher Art, die Anzahl von m, weldye auf den 
englifchen Buß gehen, oder nad) franzöfifcher,, die typograppi» 
fhen Punfte der Kegelbeitiumung zu Orunde gelegt, geben al- 
lerdings ein wirfliches Maß, welches zwar ebenfalls willfürlich 
oder durch Webereinfommen, ald Muner angenommen, doch ſich, 
da das Verhältniß der Qängenmaße in verfchiedenen Ländern 
befannt und meijtend mit großer ©enäuigfeit erhoben, leicht 
überall verifiziren läßt, und daher eine weit fichrere Beurthei⸗ 
lung und Uebereinftiimmung geitattet. Abweichungen in der 
Praxis und Fehler beim Aebertragen, welche nur mit der dus 
Berfien und einer folchen Sorgfalt, Uebung und Geduld, wie 
fie nur höchft felren zu erwarten ſteht, fi) vermeiden ließen, 
find nebſt hergebrachter Gewohnheit auch hier, wie überall, wo 
es ſich um Einführung eines gleichförmigen Maßes handelt, 
die Urſachen, warum dieſelbe nicht gelingen kann. Selbſt in 
Frankreich Fam ſchon vor längerer Zeit zugleich mit der Didot'⸗ 
fhen Kegeleintheilung nod eine andere, obwohl auch nad) typo⸗ 
graphifchen Punften vor, und gegenwärtig find der Differenzen 
noc) mehrere. 

» Da hin und wieder in Deutfchland der Verfuh gemacht 
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wurde, die Didot'ſche Eintheilung zu adeptiren, fo fol von 
diefer und den Mitteln fie durchzuführen etwas mehreres ges 
fagt werden. In diefen und ähnlichen Faͤllen fommt ed, wie 
bereitd einleuchten wird, auf wirflihes Meſſen der Lettern, 
mit einem beflimmten Maße an, welches bier der alte Parifer 
Buß don 12 jeder zu 12 jede zu ſechs typographiſchen 
Punften, alfo der Zoll gleih 72 der leßteren ift; demnach auf 
eine fchon geringe, aber doch noch leichter meßbare Groͤße, als der 
wirflihe Punkt (oder oder Y,, Linie), heruntergegangen wird, 
Bei der fchon befprochenen Gefahr, durch Ueberfehen eines 
unbedeutenden Fehlers die Vergrößerung oder Vervielfältigung 
deffelben bei einer ganzen Reihe von Leitern, mit der fie beim 
regelmäßigen Gebraud) immer vorkommen, bebeutende Abweis 
hungen zu erhalten: fann man ſich auf dad Meffen einzels 
ner Eettern allein nie verlaffen, es muß vielmehr dasfelbe 
immer mit einer vermehrten Zahl derfelben gefchehen, aber 
doch möglich bleiben, ohne zu große Weitläufigfeit, auch die 
Groͤße einer einzelnen zu erfahren und zu beſtimmen. 

An Snftrumenten zu mifrometrifhen Unterfuchungen in 
mehrfältiger technifcher Beziehung ift. fein Mangel, und es 
fommen dergleichen beim Meſſen von Drähten, Uhrwellen und 
vielen andern Gelegenheiten in Anwendung. Man fehe in dies 
ſem Werke, Bd. IV. &. 149 u. f., ferner ®d. IX. ©. 847 
u. f. Eine Zufammenftellung der (damals befannt geweienen) 
Snftrumente für feine Meffungen zu technifhen Zweden ent: 
balten die Jahrbücher des k. k. polytechniſchen Inſtitutes Bd. 
XVIII. ©. 28 u. f. Die Schriftſtempel-Maße in vorgehendem 
Artitel, S. 399—402 gehören noch näher hierher, und ger 
ben Reranlafjung, bier das einfache, aber gut brauch— 
bare Inftrument, Taf. 394 Fig. 20—22, nachtraͤglich auf: 
zuführen. Es ift ganz von Stahl, beiteht aus zwei Haupt: 
theilen, und erfcheint Sig. 22 mit der vorderen, Fig. 28 
der hinteren Flaͤche, Big. 21 wieder mir der hinteren Kante. 
Der Schenfel e ift durch zwei Fig. 22 punftirt angedeutete Nie: 
ten, mit dem Körper a, an dem das Inftrument gehalten 
wird, bleibend verbunden. Die langen Kanten von a find abs 
gefhrägt, zur Aufnahme und zur Bewegung des Schiebers 
e, ber entiprechende Abfchrägungen in der Hälfte feiner Dide 
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befigt, und recht fleißig auf a, jedoch fo paſſen muß, daß er 
fi mit einiger Gewalt längs a bewegen läßt. Die obere, 
einwärtd abgeſchraͤgte Wand von e wird durch eine eigene, mit 
zwei verfenften Schrauben, deren Köpfe man in Figur 22 bes 
merkt, au e feflen Zulage gebildet. ig. 20 zeigt den Schieber 
abgefondert, wo man den Raum, mit deifen Tchrägen Seiten er 
auf a Figur 22, 23 paßt, deutlih wahrnimmt. Zwifchen den 
beiden Schenteln von e und c geſchieht die Meffung (eigentlich) 
bloß Unterfuchung, weil man das Refultar nicht in einem beſtimm⸗ 
ten Maße erfährt, was aber nach der oben audgefprochenen Be⸗ 
fim mung des Inftrumented nicht nörhig if) in der Art, daß 
man den Gegenſtand zwifchen die beiden Schenkel bringt, und 
‘e fo lange fchiebt, bis ihn die Kanten derfelben genau berüßren. 
Auch fie find ſowohl zu diefem Ende, als des beiferen Abfehens 
wegen auf den inneren Kanten fo abgelrägt, daß fie nidht in 
ſchmale Flaͤchen, fondern fchneidig dafelbft ausgehen. — Eine 
mit diefem oder einem ähnlichen Snftrumente gefundene Größe 
müßte man erfi auf einem guten Maßſtabe näher beflimmen, und 
nad) dem Ergebniß diefer Vergleichung weiter arbeiten. 

Man hat verfuht, durch ein fogenanntes Typometer 
dDiefen Vorgang abzufürzen, zu vereinfaden, und der praßtis 
fhen Anwendung leichter zufagend zu mahen. Doch find die 
derartigen Werfzeuge bisher nod) ziemlich unbeachtet und felbft 
in ihrer Heimath (Frankreich) bei weiten nicht zur allgemeinen, 
oder felbft nur .ausgebreiteten Anwendung gelangt. Doc fol 
man etwas Näheres darüber hier nicht ganz vermiffen. 

Das Typometer, Taf. 394, Fig. 33 im Grundriſſe und 
von vorne, nad einem fehr fleifig und fchön gearbeiteten frans 

zoͤſiſchen Eremplar aus gebärtetem Stahl, gleicht, der Haupt: 
ſache nah, einem Zuftorium. Ed befteht aus der Hinterwanb 
n, aus der Schlußwand zur Tinfen, a, und dem Boden r, 
leßterer mit dem Buße s, auf dem rechts das Ganze, und zwar 
ſchief fo ſteht, daß die Lettern, ohne zu fallen, fich aufitellen oder 
legen lajlen, und dabei, durch ihr eigenes Gewicht, einander uns» 
mittelbar berühren. Die Verbindung von an mit r bewirfen 
fünf im Grundriſſe als punftirte Kreife angedeutete von unten 
durch den Boden eintreitende Schrauben, von deren vieren im . 
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Aufriſſe die Köpfe ſichtbar ſind. Die Wand n hat zunaͤchſt a in 
der ganzen Höhe eine ſchmale Nuth, und neben ihr der Boden 
ein ganz durchgehendes, offened Löchelchen, welches im Grund: 
riffe als ein Meiner Kreis erfcheint; beides um den rechten Win⸗ 
Fel zwiſchen a und n von Staub und zufälligen Unreinigfeiten 
ganz frei zu erhalten. Wefentlich ift der Umſtand, daß die in» 
nere Länge, vom gedachten Winkel bi6 an die offene (rechte) 
@eite genau vier alte Parifer Zoll, oder 48 Linien, oder 288 
typographifche Punfte beträgt. 
Diefe Zahl 288 läßt nun ziemlich viele Diviforen zu, mit 
denen die Theilung ohne übrigbleibenden Reft möglich if. Diefe - 
Diviforen folgen in der erſten oder oberen Reihe, in der unteren 
aber die Quotienten bei der Anwendung eines jeden: 

2 3 4 &£ 8 9 12 16 18 24 36 48 72 96 144 
144 96 72 48 36 82 24 18 16 128 6 4 3 2 
Man nehme jegt die Tabelle im II. Bd. S. 264 Zur Hand, 
und benüge die drei eriten Qängenfpalten. Da der Diamant- 
Kegel drei typographifche Punkte zähle: fo ift Elar, dag um das 
Zppometer, deilen Cänge 288 Punkte mißt, genau zu füllen, 
96 foldyer Diamantslettern erforderlich feyn werden. Bon Perl 
oder Quatre geben 72 in den bezeichneten Raum; und bdiefe 
Meſſung ift noch auf folgende Kegel dieſes Syſtems unmittelbar 
anwendbar: Nompareille oder six, Gaillarde oder huit, Petit- 
Romaine oder neuf, Saint Augustin oder douze, Gros-romain 
oder seize, Petit Parangon, Palestine, Trismegiste, Double 
Canon (die von Gros Romain anzufangen, in der Praris vors 
kommenden Abweichungen, und der Umſtand, daß folde Mei: 
fungen beiden großen Kegeln, deren Verhältniß zu den Fleines 
ren, gewöhnlid) und am meiften vorfommenden, überall beden⸗ 
tend varüiren, faum mehr mit Sicherheit in gleicher Weife, fon: 
dern meift an jeder Leiter einzeln vorgenommen werden, nicht 
mit in Betrachtung gezogen). Von den genannten werden die 
entweder ausdrüdlichen angegebenen, oder in den obigen Zahlen» 
Reihen aufzufindenden Quantitäten dad Typometer genau aus⸗ 
füllen, oder wo nicht, die Typen oder ihr Gießinftrument fo lange zu: 
gerichtet werden müjfen, bis der geforderte Erfolg eintritt. In 
der Praris wird an die offene rechte GBeite des Typometers eine 
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ebene Fläche, etwa aus bidem Mefling- oder Stahlblech ange: 
Bolten, fie hiermit zeitweilig gefchloffen, und dann unterſucht, 
ob die im Typometer befindlichen Lettern hart an einander fchlie: 
Ben , oder noch wanken, oder endlich die Außerfte rechts fo vor- 
ragt, daß das Blech die Kanten des Inſtrumentes nicht genan 
berühren fann. Die Art der in den beiden letzten Fällen noch 
vorzunehmenden Korrektion an den Lettern, dem Gießinfirument, 
oder beiden, ift für ſich einleuchtend. 

Angenommen, daß man auf diefem Wege vorgegangen 
wäre, und wenn audy nur von den obangegebenen die gewöhn- 
lid vorfommenden Kegel erhalten, alfo die Diviforen 8, 4, 6, 
8, 9, 12 benüst habe *). fo fehlen noch die Kegel: Cinq, sept, 
dix, onze, für welchedie Zahl 288 die übereinflimmenden Divis 
fionen, 5, 7, 10, 11 nicht zuläßt, ohne daß ein Bruch oder 
Met übrig bleibe. Hier hilft man ſich dadurch, daß die Divi⸗ 
fion wie früher vorgenommen, das Inſtrument mit der gefunder 
nen Anzahl Lettern, der Reſt aber mit andern, vines hierzu paf- 
ſenden, ſchon richtig geftellten Kegels, ergänzt wird. So gibt 
z. ®. die Theilung von 288 mit 5, den Quotienten 57; ben 
Heft, nämlich 3 typographiſche Punkte, gleicht eine Letter vom 
Diamant:Kegel aus: fo daß demnach das gefüllte Inftrument 
57 Lettern vom Bünfer » Kegel und eine vom Dreierenthält. Die 
Theilung mit 7 gibt 40 und den Neft 8, welcher mit zwei Let 
tern vom Vierer⸗, oder mit einer vom Achter:Kegel fich aus: 
gleicht. Es wäre ermüdend, diefe Berechnung für alle Kegel 
durchzuführen, da ohnedem die Möglichfeit davon zur Genüge 





*) Denn der Divifor 2, oder 144 Lettern auf 4 Zoll, kommen in der 
Regel nie vor. Nicht weil dem Kunitfleiß diefes Ziel, nämlich 
eine Eleinere Schrift ald Diamant, unerreihbar wäre, fonderu weil 
fo feiner Druck ohne außerordentliche Anftrengung der Augen nicht 
wohl benüst werden Bann. Als feltene Ausnahme Tiegt folgendes 
Werk vor? Quinti Horatii Flacci opera omnia, recensuit Fi- 
lon. Parisiis A, Mesnier 1828. Die Typen des Tertes find 
Hald-Diamant, von Heinrih Didot (dem Füngern) gefchnit: 

ten und gegoſſen. Das Werk Hat 330 Seiten; eine Kolumne, d.h. 
der Drud ohne Papier, mißt 13 Parifer Linien in der Breite und 
21 in der Höhe. 
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einleuchtet. Als Folge diefed Worganges ift jedoch zu erinnern, 
daß man fich eines völlig analogen Verfahrens wird bedienen 
Fönnen, wenn die Anzahl der vorräthigen Lettern,“ die man zu 
unterfuchen und zu berichtigen hat, nicht zureicht, den Verſuch 
anzuftellen, oder, was dadfelbe ift, den gegebenen Raum von 
vier ZoU auszufüllen. Man hätte z. B. von dem Vierer⸗Ke⸗ 
gel flatt der erforderlichen 72 Stück nur 45, fo nimmt man 
diefe, und füllt den noch übrigen Raum von 180 Punften mit 
andern hierzu palfenden Lettern, deren Werth in typographifchen 
Punften man bereits fennt, nody vollends aus. Dreigig. Stüd 
vom Sechſer⸗ und eines vom AchtereKegel würden dieß leiften. 
Den Zwed der gegenwärtigen Auseinanderfegung, nämlidy die 
Uebergeugung vonder, ungeachtet des beftimmten, ein für alle Mal 
gegebenen Raumes, doch möglichen Verwendbarkeit des Typome⸗ 
ter6 in jedem vorkommenden Falle, dürfte nunmehr erreicht 
feyn. 

Eine ſolche allgemeine Anwendbarkeit zugeftanden, möchte 
doch nicht zu Idugnen feyn, daß eine andere, und zwar foldhe 
Einrichtung des Typometerd, wodurd dasfelbe gleich dem Schrift⸗ 
ſetzer Winfelhafen zwar an beiden Enden gefchloilen, jedoch der 
eigentlich zum Unterfuhen beflimmte Raum, nad) Umftänden vers 
größert und verfleinert werden fönnte, manche Vorzüge für fih har 
‘ben würde. Die Nothwendigfeit, die Prüfung jedesmal mit einer 
größern Anzahl Typen vorzunehmen, die man oft nidyt zur Hand 
bat und durch andere genau paſſende fomplettiren muß; die 
Urficherheit in der VBeurtheilung der gehörigen Ausfällung des 
Meßraumed und des Grades derfelben, bloß dadurch, daß man 
die offene Seite durch ein angehaltenes flaches Metallſtuͤck fchließt : 
find gegründete Einwendungen gegen dad eben befchriebene In⸗ 
-Arument. Es läßt fih aber allerdings ein Typometer herſtellen, 
welches an dieſen Gebrechen nicht leidet, und wovon die 
Hauptſache auch ohne neue Zeichnungen verſtaͤndlich zu machen 
it. Man nehme an, daß an dem Winkelhaken, Zafel 391 Fi⸗ 
gur 9, 10 auf der Innenfeite der Hinterwand a die franzöfifhe 
Eintheilung in einerLänge von 4—6 Zoll angebracht fei, und zwar 
nach Linien und typographifchen Punkten, beziffert von der Ned. 


ten zur Linken, alfo von dem durch a o gebildeten Winkel anzu- 
Technol. Eucytlop. xXVI. Band. 99 
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fangen: fo hat man eigentlich ſchon das Verlangte. Die innere 
Kante der verfiellbaren Wand r wird den Zeiger abgeben, und 
jedesmal die Anzahl typographiſcher Punfte andeuten, welche eis 
ner beflimmten in dad Inſtrument gebrachten Menge von Typen 
von irgend einem Kegel entfprechen müßten. Auch wirb fih auf 
einen Bli zeigen, wie viel die Abweichung beträgt, ob nämlich 
die den richtig geftellten Raum nicht genau einnehmenden Lettern 
zu fhwach oder zu ftarf find. Das Erftere zeigen die von ihnen 
nicht völlig bededten typographifchen Punkte; fo wie ein Ueber: 
maß ebenfalls leicht beurtheilt werden Faun. Die Wand r etwas 
niedriger zu machen, wäre räthlich; es fchadere dieß nicht nur 
nichts, da man die ganze Höhe nie braucht, fondern gewährte 
den Vortheil des ungehinderten Ablefend der nächit der oberen 
Kante der Wand n anzubringenden Eintheilung in typographi- 
ſche Punfte. Man darf.nicht fürchten, daß diefe Iegteren :wirk: 
lich uud einzeln aufgetragen, zur genauen Unterſcheidung zu Klein 
audflelen, oder daß man hierzu eines MVergrößerungsglafes be: 
dürfte. Diefe Theile find nicht fo. außerordentlich kleiu, als daß 
fie auch mit unbewaffnetem Auge fich nicht deutlich und recht gut 
erkennen ließen. 

Man betrachte, um fih davon zu überzeugen die, Tafel 
194 Figur 25 in der natürlichen Größe abgebildete Scieblehre 
(befchrieben im neunten Baude, S. 347, 348) und namentlich 
in der großen oder Hauptfigur die Eintheilung auf c. Sie geht 
‚am oberen Rande der Schiene oder Stange c bis auf halbe 
Linien. 

Denft man fih nun zwifchen je zweien diefer Theilftriche 
noch zwei andere in gleichen Entfernungen von einander, fo hat 
man typographiſche Punkte, deren drei auf die halbeLinie gehen. 
Ich habe auf einem folchen franzöfifchen Inftrumente nachtraͤglich 
die eben erwähnten Theilſtriche anbringen laffen, und daöfelbe in 
diefem Zuftande ohne Weiteres ald Typometer mit gutem Erfolge 
angewendet. Die Lettern werden auf c gelegt und e fo weit ein- 
waärts in die Hülfe b gefchoben, bis fie fi zwifchen den Stahl: 
baden e, d, einflemmen. Daß man ein neu zu verfertigendes 
Typometer Diefer Art anderd und bequemer einrichten, 3. 8. die 
Schiene e zur befferen Auflage der Lettern breiter machen, auf 
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b eine Druckſchraube mit gehöriger Unterlage zur Sicherung der 
c fiir einen beftimmten all gegebenen Stellung anbringen, fer 
ner die Stahlbaden e, d, in der Dice, ebenfalld damit die Let: 
tern beifer und gewiffer anliegen, verftärfen, endlich die Theilung 
auf b, als zn diefem Behufe überflüffig, ganz weglaffen und uͤber⸗ 
| haupt nody fo mandye Aenderung anbringen fönnte, bedarf für 
einen geübten Mechaniker keiner weitläufigen Auseinanderfeßung. 
Aber auch fo, wie das Juftrument gegenwärtig vorliegt, kann es 
mit Zugabe der Eintheilung in typographifche Punkte ald Iypo» 
meter für das franzöfifhe Syſtem recht wohl verwendet werden. 
Im vorhergehenden Artifel S. 382 ift von deffen um die 
Typographie hochverdienten Verfaſſer der Umfland mit vollem 
Nechte gerügt worden, daß bisher über die verhältnißmäßige 
Breite der Buchftaben ein und derfelben Schrift gar feine, auch 
nur annähernd feften Beftimmungen vorhanden find. Es ift fer: 
ner eben dafelbft der Beweis geliefert, daß, und in welcher Weife, 
eine folche ſyſtematiſche Anordnung wirklid möglich fei und, gut 
ausgeführt, auf die Schönheit der Schrift und die Leichtigkeit 
der ganzen Behandlung, felbft heim Segen, den günftigiten Ein« 
fluß haben würde. Für den Schriftgießer wäre ebenfalld bei der 
praftifhen Ausführung feine viel größere Mühe oder Zeitverluft 
zu beforgen. ' 
Die Beftimmung, oder eigentlich die Unterfuchung der rich« 
tigen jedeömaligen gegebenen Breite jedes einzelnen Buchſta⸗ 
ben (verfteht fih aller neu zu gießenden Exemplare deffelben) und 
die nach Maßgabe derfelben vorzunehmende Zurichtung an ihnen 
oder auch felbft an den Gießinftrumenten bleibt der Hauptfache 
nach ganz dem die Kegelftärfe betreffenden Verfahren ähnlich, 
und wäre mite Beihilfe des Beſehklotzes und Bleches, der Zus 
florien, Winfelhafen und allenfalld des Typometers, in folcher 
Weile vorzunehmen, wie ſich nach einiger Ucterlegung von felbft 
aus den voraudgegangenen Erdrterungen erg&ben muß. Kaum 
bedarf es der Erinnerung, daß bei der dießfälligen Prüfung 
des Kegeld überhaupt die Lettern gehörig gelegt oder aufgeftelt 
werden müffen ; auf dem Beſehklotz nämlich fo, daß man die 
Signatur, oder die mit diefer Seite parallele im Gefichte behält, 
im Suftorium und Typometer eben fo, daß dasſelbe mit der for 
39* 


612 Schriftgießerei. 


genannten „Weite“ der einen oder andern Flaͤche der Fall iſt. 
Es wurde dieß fchon früher angedeutet, und bedarf daher jept 
uicht mehr als der bloßen Ainweifung. Mit den Ausfchließungen, 
von denen zwar hier noch nicht die Rede ift, wäre eine entfpre: 


. chende, ebenfalls ſyſtematiſche Einrichtung _ihrer Breiten oder 


Diden, auf gleichen Gründen beruhend, zu beobadhten. — Es 
wähnenswerth ift es, daß man mit den Zahlen fchon jeßt faft im: 
mer auf diefe Weife verfährt, und fie fammtlich auf Halbgevierte, 


oder '/, m:@tärke zu fegen pflegt. 


Nachträglich wäre nochmals in Erinnerung zu bringen, daß 
fowohl für das Befehen, als auch für die Unterfuchungen mit dem 
Zuftorium, dem Winfelhafen und dem Typometer die Let: 
tern, die man denfelben unterwirft, ſchon ganz fertig ſeyn 
müffen, d.h. der Fuß ausgefchnitten, die Weiten gefchliffen und 
der Kegel geichaben, weil man ſonſt nie ein zuverläffige® Refuls 
tat erhalten würde. Aber noch eine andere Vorficht darf nicht 
unbeachtet bleiben , es follten nämlich fowohl diefe, als alle Let: 
tern, die man genau haben will, richt kalt gegoflen werden, 
fondern das Inſtrument muß den gehörigen Hißegrad durch Güffe, 
die man verloren gibt, ſchon erhalten haben. Die Snftrumente 
wacfen nämlich, wie ſich der Schriftgießer ausdrückt ; fie deb: 
nen fich allmälig durch die zunehmende Hitze aus, und die fpater 
gegoffenen Lettern werden flärfer, als die erfleren. Bei Infteu: 
menten aus Meffing und rothbem Metall foll die Ausdehnung 
mehr betragen und fchneller erfolgen, als bei Eifen uud Stahl, 
namentlich aber find meſſingene Inſtrumente mit eifernen oder 
ftählernen Kernen fhwer zu behandeln, wegen der ungleidhförmis 
gen Ausdehnung der beiden Metalle, wo der Kern jurüdbleibt, 
wenn die Aenderung an den übrigen Theilen des -Inftrumentes 
bereits eingetreten ift. 

Gelobt wird vorzüglich das Gußeifen, tn Beziehung auf 
nicht zu langfamıe* und gleiförmige Ausdehnung aller Theile. 
Wenn diefe einen gewillen Grad erreicht hat, fo nimm: fie dann, 
Ueberhigung durch gar zu lang fortgefegtes Gießen und mit mehr 
als nöthig heißem Metall audgenommen, nicht mehr zu; und 
diefer dur Erfahrung und Uebung zu beflimmende und ers 
kennbare Zuftand des Sießinftrumentes ift derjenige, bei welchem 
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man die beften und unter fich gleichen Lettern erhält. Won Zeit 
zu Zeit wird aber während der Arbeit eine Vergleichung der ſpaͤ⸗ 
ter gegoffenen Lettern mit den früheren, als richtig und als Mus 
fter anerfannten, unumgänglich nothwendig.,e Man jtellt fie auf 
die fhon befannte Weife auf dem Beſehklotz, allenfalls au im 
Juſtorium felbft an. 

Hier fcheine der paffende Ort, über die Verfertigung der 
Gießinftrumente Einiges beizubringen, jedoch nur in fo ferne 
fie eigenthümlich iſt. Denn da® Gießen der einzelnen Beftand- 
theile nach Modellen aus Meifing oder Gußeifen, das &chmies 
den derfelben aus Eifen oder Stahl; ferner die Bearbeiting aus 
dem Groben mittelft Feilen, bat nichts befonderes, und vers 
langt deßhalb auch Peine abgefonderte Darftelung. Sehr häufig 
nimmt man jebt wie fait bei allen Metallarbeiten, fo auch bei den Be⸗ 
ftandtheilen der Gießinfteumente, zur Hervorbringung vollfom» 
men gerader und ebener Flaͤchen, die man durch Feilen nur un⸗ 
vollfommen und mit großer Uebung und Sorgfalterhalten fönnte, 
die Drebbanf und den Support zu Hülfe. Die zu bearbeitenden 
Stüde werden ‚ größere einzeln, fleinere mehrere zugleich, auf 
eine ebene hölzerne Scheibe am Ende der Drebbanffpindel aufge: . 
fittet, nach Erforderniß abgedreht, dann losgemacht, mit der 
vorher unten gewefenen Släche nach außen abermals aufgefittet, 
und wie das erfte Mal bearbeitet, wodurch man beiderlei Flaͤchen 
nicht nur eben, fondern bei guter Befchaffenheit der Drebbanf 
und des Supportes, zugleich mit einander parallel, folglich meh: 
rere Stüde mit einem Male fogar auch gleichdick erhält. Leber 
das Allgemeine diefer Benägung der Drehbank ift das Nöthige 
im IV. Bde. diefed Werfes, ©. 38), 412 nachzuſehen; fie ge 
währt bei manchen Theilen der Gießinſtrumente bedeutende, durch 
fein anderes Mittel zu erfeßende Erleichterung mit einem hohen 
Brad von Genauigkeit. 

Unter den Beftandtheilen der Bießinftrumente fommen zus 
nächft, ihrer eigenthümlichen Geftalt wegen, die einander glei» 
. hen Hälften des Guſſes (oder der Einguß) in Betrachtung, und 
zwar defjen fchiefe Flächen. Sie verlangen forgfältige Bearbei⸗ 
tung, damit fie vollfommen an einander ſchließen, und der An» 
guß von der Letter fcharf, und ohne erhöhte Borften oder Rauhig⸗ 
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keiten zu hinterlaſſen, wegbricht. Zur Erläuterung des Folgen⸗ 
den mag man ſich der Abbildungen auf Taf. 887 bedienen, wo 
fih in Fig. 5, 6, 25, 26, 33 — 36 die fchiefen Wände zeigen, 
deren an ee und e“, aljo an jeder Hälfte, drei ſich befinden. Die 
innete ſchmale Wand beträgt anı untern Ende, wo fie ſich an 
die Letter anfchließt, regelmäßig Y, von der ganzen Breite des 
Letternfußes, wie fowohl aus Fig. 25, 26, noch beſſer aber aus 
Sig. 16 erhellt. Zum regelrechten Wegbrechen des Anguſſes ifl 
eine volllommene Schärfe der unteren Kanten der fchiefen Wände 
unentbehrlich. 

Um den Winfel mit Genauigkeit bearbeiten, unterfudyen 
und nachbeſſern zu fönnen, unter dem die fhrägen Flächen (oder 
die fchiefen Linien e e’ Fig. 5, 6) fid) an die HorigontalsCinien 
des Guſſes anfchliegen, welchen die Schriftgießer - verfchieden zu 
machen pflegen , jedoch mit nur geringen Abweichungen, fo daß 
er meiſtens 80° beträgt, aber bei. ein und demfelben Inftrument 
an allen fchiefen Wänden des Guſſeso genau derfelbe feyn muß‘ 
bedient man fich ded fehon genannten Xreugmaßes, Taf. 391, 
Big. 25 von der Flaͤche, Figur 26 von der Seite erfcheinend, 
und des Winfelftellers, der Sig. 27 wieder mit der Flaͤche 
und von unten fich zeigt. Das leptere Werkzeug aus gehärtetem 
Stahl, meiftens bedeutend, oft doppelt fo groß, gibt fowohl den 
rechten, als den obgedachten fchiefen Winfel an, und dient zu: 
nächſt dazu, das Kreuzmaß ſelbſt erft richtig zu ftellen; daher 
denn auch der Name deilelben. Der ftärfere Schaft des Kreuz 
maßes ift am Ende gabelförmig gefpalten und fo tief außgenom: 
men, daß das ftählerne, gehärtete, unten von beiden Geiten 
abgefhrägte und in eine ganz gerade Schneide auslaufende Qi: 
nealr, r, fi in binreichendem ©rade neigen Oder gegen a 
ſchief ftellen läßt. Die Verbindung zwifchen a und r r bewerf: 
ftelligt die Schraube e; fie hat die Muttergewinde im untern 
Lappen der Babel, das übrige ihres Schaftes iſt rund, fo daß 
ih ‚auf deifen Mitte das Lineal ohne Spielraum wenden läßt. 
Dieß legtere muß aber nur mit etwas Gewalt gefchehen Fönnen, 
damit die dem Lineal gegebene Stellung unverändert bleibt, fo 
lange ald man ihrer bedarf; die Schraube e ift daher ziemlich 
feft angezogen, oder man muß dieß abermals thun, nachdent 
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man das Lineal richtig geftellt bat. Dazu dient nun eben der 
Winfelfteler. Man legt deifen längite Seite, 1, 2, an den 
Schaft a Fig. 25, fo daß die Spige in u zu fliehen fommt , und 
wendet dann das Lineal r x fo lange, bis deifen innere ſchuei⸗ 
dige Kante, von u bis v, die Linie 1, 8, Fig. 27 auf das ges 
nauefte berührt. Mit dem fo vorgerichteten Kreugmaße Täßt ſich 
die Schiefe der Wände am Einguß ganz zuverläßig prüfen, und 
allmaͤhlich mit jenem in Ueberſtimmung bringen. Das Kreup 
maß wird mit dem Schaft a oben oder unten an bie Horizontals 
flächen der Gußhälften angelegt; wo man aber mit demfelben 
nicht leicht zufommen fann, wie namentlich an der ſchmalen in- 
neren. Wand, wendet man, fo wie überhaupt zur Wergleichung, 
den. Winfelfteller felbft an. Er dient außerdem auch 'nody - dazu, 
dad Kreuzmaß in feine, fo zu fogen natürliche Cage, wo r r mit 
a einen rechten Winkel macht, zurüdjubringen. : Dieß geſchieht 
durch Anlegen eines der rechten Winkel von Big. 27 in der Ede 
u Sig. 25 oder der gegenüber befindlichen. — Die Kreife auf Fig. 
235 und ig. 27 find unerheblich ; fie deuten nur Löcher an, um 
dDiefe Werkzeuge, wenn ſie nicht eben im Gebraude find, an 
Stiften aufzuhängen. 

Die Ausarbeitung der ſchiefen Waͤnde, nach Angabe der 
vorbeſchriebenen Werkzeuge, geſchieht faſt allein durch Feilen, 
zuletzt durch Abziehen mit einer feinen Schlichtfeile. Nur die 
äußeren Wände, oder jene, womit die beiden Hälften des Einguſſes 
mit ihren Furzen Armen ſich kerühren, koͤnnen auf dem Schrift. 
Schleifſtein flach aufliegend, rein und eben abgezogen werden. 
Bei den andern unter dem Winkel zufammenflopenden Wänden 
geht dieß nicht an. Des, überall wo es nur immer anwendbar 
it, fehr vorsheilhaften Abziehens auf dem Stein, um volltommen 
ebene Slächen zu erhalten, muß felbft bei der Werfertigung der 
Inftrumente, weiter unten, noch mit Mehrerem gedacht werden. 

Schiefe Winfel kommen bei den übrigen Infteument-Ihei: 
len nicht mehr vor. Die Bodenflüde verlangen nebft der richti: 
gen Höhe, völlig gerade und ebene Vorderjlädhen, und deßglei⸗ 
hen obere und untere. Alle drei Arten vertragen flaches Auf- 
legen und Abziehen auf dem Stein; die beiden legtgenannten 
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aber auch das vorhergehende Abdrehen, wenn man im Befige einer 
guten Drehbanf mit Support ift. 

Aehnliches gilt auch von den Kernen, die aber der forgfäl: 
tigften Bearbeitung bezüglich der geraden Kläche und der überall 
gleihen, dem Kegel entfprechenden Dide, und, glei den Bo: 
denftüden, der richtigen Höhe bedürfen. Es fommt bierbei ein 
eigenes Werkzeug, dad Kernmaß, deilen fhon Seite 501 ge: 
dacht wurde, zur Anwendung, wovon man dad gewöhnliche, 
einfache, und das doppelte hat. 

Das einfache, Taf. 391 Fig. 28, von der Seite und von 
unten, ganz aus Stahl, jedoch nicht nothwendig gebärtet, ber 
fteht aus zwei Haupttheilen: dem Körper a, r, r, und dem 
Schieber e, m, n. Die Wände n und a, vollfommen ſenkrecht 
auf die Oberfläche r, r, und die einander zugewendeten innern 
@eiten genau parallel, find es eigentlich, zwifchen welchen die 
Unterfuhung gefchieht, und die in der jedes Mal erforderlichen 
Entfernung von einander fich ftellen, und darin befefligen laſſen. 
Der Schieber hat an beiden langen Seiten Lappen oder Bor: 
fprünge, e, u, welche ihm beim Verſchieben zur richtigen Lei. 
tung dienen, und bis an die untere Kante von r r reichen; in 
der Mitte aber eine feſte Spindel mit den Gewinden außerhalb 
e und », auf welche die Slügelmutter s mit untergelegtem Drud: 
icheibchen paßt. Die Spindel geht durch die am Boden oder rr 
angebrachte, in der untern Abbildung, zum Theile punftirt, mit 
1, 2, bezeichnete Schlige, welche vermöge ihrer Ränge eine hin- 
reihende Verſchiebung von n m, fowohl nad) rüdwärts, ale 
and) nach vorne, bis zur Berührung von n und a geftattet, fo: 
bald man die Slügelmutter s gelüftet Hat. 

Ein doppeltes Kernmaß findet man auf Taf. 393 Fig. 21 
von oben, Fig. 22 von der Seite dargeftellt. Es ift, mit Aus⸗ 
nahme der Schrauben, ganz aus Meifing gearbeitet. Der Kopf 
a, in feiner Mitte an den Haupttheile n n des Werkzeuges mit 
zwei von außen eintretenden punftirt angedeuteten Schrauben für 
immer befefligt, gitt über und unter nn die eine ſenkrechte 
Wand, welcher eine zweite an jedem der Schieber, er, und es, 
entfpricht. Zwei Baden p und q übernn zu beiden @eiten ſo 
weit hinausftehend, ald es die Dice der Schieber verlangt, find 
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jeder mit drei ebenfalls verſenkten Schrauben an on bleibend be⸗ 
feſtigt; fie erhalten r und s bei jeder Bewegung in der gehoͤri⸗ 
gen geraden Richtung. Die geränderten Muttern, t, b, mit 
ihren Druckſcheibchen v und i haben auch hier die Beſtimmung, 
wenn fie feft angezogen werden, die den Schiebern ertheilte Stel⸗ 
lung, oder die Entfernungen zwifchen a c und a e zu verfichern, 
und zwar für jeden Schieber befonderd und völlig unabhängig. 
von dem andern. Die Einrichtung hierzu muß aber don der vor« 
ber befchriebenen etwas verfchieden feyn. Nicht das Stüdnn, 
fondern jeder Schieber hat die Schlige, wie7, 8, Big 21; die 
Spindel aber, zu beiden ©eiten für t und b gehörig verlängert, 
alfo doppelt, oder zwei in einem Stüd, ift mit ihrer Mitte in 
nn unbeweglich feft gemacht. Zur Erläuterung hiervon benüße 
man ig. 34, ein Theil von n und zwar die Mitte davon, aber 
ohne die Spindel, und Fig. 23 ein Längendurchfchnitt derfelben 
Stelle fammt der Spindel. Diefe ift in der Mitte, 1, qnadra⸗ 
tiſch abgerichtet, und trägt oben und unten die mit 1 aus einem 
Stück beftehenden Schrauben, 2, 3 (für t und b der Hauptfi⸗ 
guren.) Diefer quadratifhe Theil ift ferneg in die entfprechend 
geformte Deffnung, 5, Fig. 24 fefl eingetrieben. Daß ſich aber 
1 durdy die Wirfung der einen oder der andern Mutter nicht 106; 
geben, und aus der Deffnung 5 herausgeben fann, verhindert 
die Verlängerung des vieredigen Schaftes 1, durch welches ein 
rundes Löchelchen geht, welches mit einem gleihen, auf n, 6 
Big. 24 zufammentrifft. In beide paßt ein, an beiden Enden 
gut vernieteter, in Fig. 28 bei 4 wahrnehmbarer Stahlftift, der folg« 
lih 1, 2, 8, mit n unverrüdbar zufaunmenhält. Der Schaft 
1 und deſſen abgefrüpfte Verlängerung tragen zugleich zur geras 
den Leitung der beiden Schieber mit bei, in fo ferne fie Neißig 
an die Wände der Sclige von r und s haffen. 

Die Verwendung des Kernmaßes dürfte ſich nun faft von 
felbft ergeben. Es dient nämlicd, dazu, nach einem verläßlichen 
Mufter geftellt, die, anfangs immer zu ftarf gelaffenen Kerne, 
unter beftändigem Einprobiren fo lange zu berichtigen, biö fie die 
verlangten Abmeifungen an allen Stellen erhalten. Diefe Arbeit 
bezieht fi fowohl auf die Höhe als auch auf die Dice, oder den 
Kegel der Kerne, und es verfteht fich ohnedem, daß für beide 
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Maße der Abſtand der beiden Wände des Werkzeuges fchon 
genau geregelt, und der Schieber ganz richtig geitellt feyn muß. 
Da dieß bei dem doppelten Kernmaß auf der einen Seite für die 
Höhe, auf der andern für die Kegelftärfe zugleich gefchehen fans, 
beim einfachen aber die beiderlei Dimenfionen nur durch abge 
- änderte Weite der Oeffnung zwifchen beiven Wänden, alfo jedes 
Mal neues Verfiellen des Schiebers fich erhalten laſſen: fo iſt 
daraus die Bequemlichkeit und Sicherheit ded Refultates beim 
Gebrauch des doppelten Kernmaßes gegen dad einfache für fid 
klar. on | | 

Dod) darf man fi, was den Kegel oder die Dicke des Ker: 
nes betrifft, befonders bei den legten und feiniten Berichtigungen, 
auf das Kernmaß allein nicht verlajfen,, denn es ift, wenn auch 
noch fo fleißig gearbeitet, hierzu doch nicht genau, cder beffer zu 
fagen , nicht empfindlich genug, um die Heinften Differenzen, auf 
die ed allerdings, und gerade bier anfommt, zu entdeden. Dan 
nimmt daher für diefe Faͤlle zugleich den Befehflog und das Blech 
in Anſpruch. Der Kern wird auf dem Klog liegend, und zugleid) 
neben ihm zwei Mufterlettern, nach allen Richtungen mittelft deö 
Beſehebleches unterſucht; dann dasſelbe Verfahren auch mit bei 
den Kernen und einigen Rettern gemeinfchaftli vorgenommen, 
um von der Befchaffenheit der Kerne und der an ihnen etwa nod 
nöthigen Verbeſſerung fich fichere Ueberzeugung zu verfchaffen. 
Selbft wenn die Kerne fhon an ihren Bodenftüden fich feflge: 
fchraubt befinden, und bei Probegüifen oder im Verlauf der Ar 
beit fi) an den gegoijenen Lettern Abweichungen zeigen, ift das 
erfte, einfachite und ficherfte Mittel, um den Sehlern auf den Grund 
zu fonımen, das Auflegen folcher Lettern, don deren richtigen 
Befchaffenheit man überzeugt ift, auf die vom Kern nicht mehr 
bedeckte Flaͤche des Bodenſtückes, und das Beſehen mitteljt des 
Bleches in verfchiedenen Richtungen. 

Die legten Berichtigungen, fo wie die gänzlide Wollen: 
dung überhaupt, erhalten die Kerne, fo wie fait alle Beftand: 
theile der Gießinitrumente, auf dem Abzieh- oder Schrift: 
fchleiffteine, deren Natur fo wie die Verwendung beim Zufli: 
ren der Matrizen ſchon S. 498 u. f. befprochen worden ill. So 
find überall in den Schriftgießereien den Arbeitern zu zeitweilis 
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gen Verbeiferungen kleine Steine, eiwa nur 3— 4 Zoll im Qua⸗ 
Drat, außer dem großen zur Hand, um fie- unverweilt benügen 
zu können. Es gibt überhaupt, zur Hervorbringang vollfommen 
ebener Metaliflächen von geringem Umfange fein befjeres und 
fichereres Mittel ald dieſes, vorausgeſetzt, daß der Stein felbit 
von Zeit zu Zeit durch Abfchleifen mit einem, andern _berichtigt, 
und hierdurch volllommen eben srhalten wird. Man darf aber 
bieraus nicht ſchließen, daß der Stein nur bei dem legten Abzie⸗ 
ben oder: der Vollendung der Arbeit in Anſpruch genommen 
wırd.: Im Gegentheil leiſtet er ſchon früher vortreffliche Dienite, 
und dann, wern noch. mehr weggeſchafft werden, muß, um an 
dem Arbeitſtück eine. genaue, ebene Oberfläche: zu erhalten. Zwar 
gefchieht dieß nicht unmittelbar und bloß auf dem Steine, weil 
er immer, beſonders auf Eifen oder Stahl,;nur wenig angreift, 
und man zu viel Zeit aufwenden müßte, um dad gewünfchte 
Ziel zu erreichen. Man verfährt vielmehr in der Art, da man 
die Arbeit zwar allerdings auf tem Steine abzieht, fie danu aber 
auf der fo behandelten Fläche befichtigt, und. an dem matten 
Glanz, weldyen er erteilt, die Stellen erfennt, welche eben an» 
gegriffen worden, alſo noch zu fehr gegen, das übrige erhöht blei- 
ben. Diefe bearbeitet man .jegt vorfichtig mit einer Meinen und 
feinen Seile, wiederholt dann daB Abziehen, und erlangt, ohne 
Gefahr die Arbeit zu verderben, allmälig. den beabfichtigten 
Erfolg.. 

Um auf die Kerne nochmal zurückzukommen, ift eine nad) 
trägliche Erinnerung nothwendig. Das Abziehen auf dem Steine 
bat nämlich feine Echwierigfeiten,, in fo ferne dasfelbe nicht nur 
auf den geoßen, fondern auf den Kegelflächen gefchehen muß. 
Diefe find befauntlich bei allen Heineren Kegeln verhaͤltnißmaͤßig 
fhmal, der Kern muß beim Abziehen auf der hohen Kante, und 
zwar, ‚wenn die gedachte Flaͤche gut und volllommen wintelrecht 
ausfallen, oder, wenn fie es ſchon wäre, durch das Abziehen nicht 
wieder verdorben werden foll, genau ſenkrecht ftehen, und in die: 
fer dage, ohne alle Schwankung, auf dem Steine in gerader Rich⸗ 
tung hin: und. her geführt: werden. Dieß fann auß freier Hand 
Niemanden /gelingen. Man nimmt daher noch ein Werkzeug zu 
Hilfe, nämlich den Ab ichPlog. Er gleicht den bereits ©. 595 
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beſchriebenen Beſehklotzen, kann wie dieſe gebraucht werden, und 
ſogar iſt Sig. 24, Taf. 394 zugleich ein wirklicher Abziehklotz, 
denn das weſentliche Unterfcheidungs : Merfmal beſteht darin, 
daß er ohne eigentliche Füße, vier genau fenfrecdhte undurdhbro- 
chene Wände befitt. Zum Gebrauch ftellt man das abzuziehende 
Stud auf einen großen Schrift⸗Schleifſtein, legt ed an eine der 
Wände des Klopes und zieht beide Etüde, die man gleichzeitig an- 
faßt und aneinander hält, aufdem Steine hin und ber. Die Wand 
des Klotzes verfichert die fenfrechte und rechtwintelige Lage des 
eben in Arbeit befindliden Gegenitandes, und verhindert alle 
Schwanfungen deffelben. Der untere Rand des meiftene hohlen 
Kloges oder, wenn dieß nicht it, feine Bafis, wird vom Stein 
mit angegriffen und dad Werkzeug verliert endlich feine Brauch⸗ 
barfeit. Es ift daher des geringen Anfchaffungspreifes wegen 
vortbeilhaft, ſich Abziehflöge von gutem trodnen Birnbaumpol; 
zu verfchaffen, welche diefelben Dienfte leiften. Man nimmt fie, 
zur befferen Führung mit der Hand, meiflend größer, z. B. 4— 
41/,' lang und 3%," breit. Sie nügen ſich fogar weniger auf 
dem Steine ab, als metallene. — Daß die Kegelfeite der Kerne über 
quer gefchliffen wird, und warum ? erhellt bereitö nach dem S. 575 
Sefagten. Die Nothwendigfeit, den Abziehfog dabei in Anſpruch 
ju nehmen, erhellt noch beffer daraus, daß die Kerne faft immer 
etwas Tänger gemacht werden müſſen, als ed ihre eigentliche 
Dienftleiftung erforderte, und daß fie dann, aufgeftelt, eine 
größere Höhe haben und fchwerer zu führen find. Die Urfache 
diefer Verlängerung, wodurd der im Inſtrument gelagerte Kern 
über fein Bodenftüd rüdwärts binausfteht, wie z. B. i Big. 5, 
Taf. 387 liegt darin, daß man an dieſes Ende ein Holjftüd 
anfegen , und durdy Schläge auf dasſelbe den Kern etwas vor- 
treiben fann. Die Kerne ftarfer Kegel bedürfen diefer Vorficht 
nicht, weil es feinen Anftand bat, auf ihr viel breitered, wenn 
auch nicht vorragendes Außereds Ende dad Holzſtück aufzufegen, 
und wie fonft zu verfahren. 

Weiter ift über die Verfertigung der Gießinſtrumente, da 
fie mit der andrer feiner Metallarbeiten übereinfommt, nur we: 
nig mehr zu erinnern. Die zum Zufammenhalten der einzelnen 
Theile nöthigen Schrauben macht man im Verhältnijfe zu andern 
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mechaniſchen Arbeiten etwas ſtaͤrker und gibt ihnen auch etwas 
gröbere Gewinde; beides damit fie — da fie jich durch die Hitze in 
ihren Muttern oft fehr feit feben und man hier nicht wie fouft, 
ein Schmiermittel (Oehl oder Bett), welches fich zerfeßen 
und verbrennen würde, anbringen fann — nicht beim Losmachen 
oder feftern Anziehen abbreshen oder durch Ausreißen der Gewinde 
Schaden nehmen. Die Stellen für die Löcher, fowohl zum 
Durchgange der Schäfte, ald zum Einfchneiden der Muttern, 
deutet man, wie bei andern Metallarbeiten, durch kurze kreuzweiſe 
Hilfe, und, mittelit der fogenannten Köener (Bd. 11. ©. 538) 
durch eingefchlagene Grübchen vor dem Bohren au. Zur Her: 
vorbringung jener Zeihen, und noch bei vielen andern Belegen 
beiten, wo es ſich um feine Linien handelt, die als Richtſchnur 
sum Wegfeilen überflüſſigen Wetalles u. f. w. dienen follen, braucht 
man die Reif: oder Streihmaße, deren mehrere im IX. Bde, - 
@. 521, für die Metallarbeiter anwendbare befchrieben, und 
anf Zaf. 187 abgebildet worden find. Unter ihnen gehörte Fig. 8, 
9, ganz eigentlich hieher. Ein fehr ähnlidhes, aber etwas eins 
facher konftruirted Streihmaß, zunaͤchſt für Schriftgießer bes 
ſtimmt, if Zaf. 891 aufgenommen worden, und Fig. 28 die 
Seiten⸗Fig. 24 deſſen vordere Anficht. Das Klöpchen A von 
Buhsbaum » oder anderem feiten Hol; wirb auf zwei Flaͤchen 
mit @tahl» oder Eifenplatten, a, b, belegt, welche durch die 
punftirt angedeuteten vier Nieten mit A einen Körper bilden. 
Durch diefe Platten und durch A geht für das Stahlſtaͤngel⸗ 
hen nn eine geräumige Oeffnung, in der es ſich der Länge 
nad) ohne große Gewalt verfchieben läßt. Am Ende trägt‘ das 
Stängelhen n den ſcharf gefchliffenen Reiger r, welchen die 
Schraube e in feiner gehörigen Lage feflhält. Das Stängelchen 
geht ferner innerhalb A durch einen flählernen Kloben, der ſich 
in eine Schraube für die Mutter c endet. Unter diefer liegt, 
ın das Hol; eben verfenft eine Drudiceibe. Die Mutter c 
ſcharf angezogen, hebt den Aloben und das Stängeldhen etwas, 
und erhält es unverrüdbar in der ihm ertheilten Lage. Die 
Flaͤche a, ftatt weldher, wenn fie abgenüßt wäre, bei verkehrt 
einzufledenden Staͤngelchen auch die andere, b, gebraucht wers 
den kann, dient als Anfchlag, und zum Anlegen an dis Ars 
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beitoflaͤche, mit welcher parallel der Riß oder das Zeichen ge 
macht werden ſoll. Die Entfernung deſſelben von dieſer Flaͤche, 
und was gleich gilt, vom Anſchlag, regulirt manſ nach Belie 
ben und Erforderniß, durch Verſchieben des Staͤngelchens nach 
dem Lüften der Schraubenmutter c; welche, nad) geſchehener 
Stellung von r oder n wieder feſt angezogen wird. 

Durch die fo eben mitgetheilten Erörterungen über den 
Gebrauch, die fogenannte Zurichtung, und die Verfertigung 
der Gießinftrumente wurde die Aufzählung der legteren unters 
brohen. Wir müſſen nun zu diefem Gegenftande wieder zu⸗ 
eücfehren, da noch eine ziemliche Anzahl von folden übrig if, 
welche für befondere Zwecke eigends vorgerichtet, üderhaupt 
feltener vortommen, und deren Konftruftion, obwohl man nur 
die in Deutfchland üblichen berüdfichtigt, don der gewöhnli: 
chen mehr oder weniger ſich entfernt. Sie fchließen ſich demnach 
an die voraußgrgangenen Erflärungen, die man als bekannt an⸗ 
nimmt, der Inftrumente ©. 518 bis S. 569 und ;war insbeſon⸗ 
dere der deutſchen S. 620 bis S. 551, unmittelbar an. 

Die zwei, welche nun den Anfang machen, follen mit Bezie⸗ 
bung auf S. 542 und ©. 543 dazu dienen, jeden beliebigen, 
von den gewöhnlich vorfommenden Kegeln mit den nämlichen 
Kernen zu erhalten, und fchon fertige Lettern, welche zu fur; 
find, durch Aufgießen zu verlängern oder, was gleichviel gift, zu 
erhöhen. Beide haben verfchiedene Einrichtung und müſſen da: 
ber jedes befonderd abgehandelt werden. 

Das erfte, welches den Namen Univerſal-Gießin— 
firument führen mag, obwohl uneigentlich, da die willfür- 
lie Abänderung oder die allerdings mögliche Abitufung bis auf 
die Fleinften Unterfchiede, doch ihre beiden Außerften Grenzen 
bat, und es daher die fchwächften Kegel eben fo wenig zu liefern 
vermag, als die ganz grofien, ift auf Taf. 389 vorgeftellt, jedoch 
nur, weil nicht mehr nöthig war, dem Hintertheile nach, und 
zwar Sig. 35 deilen innere Fläche, Big. 36 die obere, und Fig. 
37 die Seiten:Anficht. Holz und Feder, als vom Ueblichen nicht 
abweichend, find weggeblieben, in Fig. 36 aber auch e’e, der 
Einguß der beiden andern Figuren, weil er der Deutlichfeit Nadı- 
sheil gebracht hätte. Das Bodenſtück, n, n‘ wird mittelft der, 
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in Sig. 85 bei 8-und 9 punftirten Schraubenlöcher, wie fonft an 
der Holzfaſſung befeſtigt. Es it jedoch hier gleichſam doppelt, 
und befteht aus dem eigentlich fo zu nennenden, n, und einer 
Auflage n’, beide unter ſich durdy zwei Echrauben verbunden, 
deren Köpfe auf der Hinterfeite liegend, mit 6, 7, bezeichnet. 
in Sig. 85 nur punftirt erfcheinen konnten. In Big. 86 liegt 
7 frei, fo wie 6 in Sigur 37. Leßtere Schraube hält auch gleich- 
zeitig den Sattel s von der ſchon bekannten Befchaffenheit. Diefe 
Schrauben gehen in n’ nicht bis auf die äußere Kläche durch, und 
fommen in der Regel nie aus ihrem Standorte; denn fie.dienen 
nur um dad Bodenſtücken mit deifen Auflage n‘ ein für alle Mal 
zufammenzubalten. Beide nicht aus einem &tüde zu machen, 
verbietet die zu fchwierige WVerfertigung, weil dann die nad). 
innen gerichtete ſchmale Släche von n’, auf deren genauefte rechts 
winflihe und volllommen gerade Ebene ed weſentlich ankommt, 
nur mit größter Mühe in der verlangten Vollkommenheit herguftel- 
len ſeyn würde. Möglich wäre dieß für einen recht gefchichtenArbeiter 
allerdings, und ed fommen bei feinen Mechanismen noch fchwie: 
rigere Aufgaben vor; ed würde dann, n und n’ %ig.36 ald aus 
einem-Stüd gearbeitet, ein-gerader Abſatz zunächft an i anzufer⸗ 
tigen und von der untern Ede deifelben an, die vertiefte Ebene 
von n ganz gerade zu bearbeiten feyn; allein es bedarf: feines 
Beweiſes, daß die Ausführung, wie fie in den Abbildungen vor- 
liegt, ungemein leichter fällt, und ohne zu große Mühe und 
Zeitverluft den gewünfchten Erfolg gewähren muß. 

‚Der Kern, i, hat mit der Auflage n’ diefelbe Dicke, welche 
alfo genau. der Erhebung der äußeren Fläche von n’ über jene 
des Bodenſtuͤckes gleichlommt.. Jedoch ift natürlich), daß feine 
eigene Oberfläche Mit.jener von n‘ nie in einer Ebene.liegen darf; 
denn hierdurch würden bie gleichnamigen Slächen der Inſtrument⸗ 
Hälften einander unmittelbar berühren, und gar fein Gießraum 
vorhanden ſeyn. Es muß demnach der Kern i, wiel Fig. 36 aus- 
weiſet, jederzeit über n’ vorſtehen; ob mehr oder weniger, und um 
wie viel, davon hängt die Kegelftärfe der im Inſtrument zu gie: 
enden Lettern ab, und iu der Möglichkeit in diefer Beziehung 
die kleinſten Abftufungen zu bewerkſtelligen, befleht das Charak⸗ 
teriftifche diefed Infteumented. Die einfache Einrichtung hierzu, 
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die und iu der Kolge nod einige Male vorfommen wird, befteht 
darin: den Kern halten zwei, von rückwärts angebrachte Schrau: 
ben, 4, 5, mit den im Kerne felbit befindlichen Wuttern. Sie 
dürfen ihm aber, wie begreiflid, ‚nicht bi6 auf das Bodenflüd 
niederziehen, und fie fönnen dieß auch nicht, weil man zwifchen 
die vordere Fläche deflelben, und die hintere des Kernes zwei 
Lettern, 1, 2, eingelegt hat, von jener Kegelflärfe, wie man 
die neu zu gießenden haben will. Um diefen Kegel ſteht nun auch 
i über n‘ vor, und es bilder fich, die gleiche Vorrichtung an der 
vordern Hälfte des Inſtrumentes voraudgefegt, der verlangte 
Gießraum. Die Muttern in i fönnen durd die ganze Dide 
durchgehen, die Schrauben 4, 5, müſſen eine folche Länge haben, 
daß fie niemals über i hinaustreten. Die aus Fig. 86, 37 er: 
fihtlihe wird eben Binreicyen, den Kern noch zu ftellen, wenn 
auch Lettern von fehr ſchwachem Kegel zwiſchen n und i liegen. 
Die Anbringung fehr ftarfer befchränft fich von felbft, weil die 
Schrauben nicht mehr auf ihre Muttern wirken Fönnten, und 
dadurch, daß überhaupt die hintere Flaͤche dee Kernes immer 
noch, wenn ſchon nur wenig, unter der Außeren von n‘ bleiben 
muß. Man könnte die Sache durch veritärfte Dicfe von n’ und 
des Kernes nebft ebenmäßig verlängerten Schrauben noch weiter 
treiben; allein für fehr jtarfe Kegel waren dann auch die Boden: 
ftüde zu kurz, das Inftrument müßte flärfer und fchwerer gebaut 
werden und würde wieder, für die am häufigiten vorfommenden 
Peineren Kegel, beim Gebrauch zu unbequem audfallen. 

Es bedarf ohnedieß noch der Erwähnung einiger bei dem: 
felben nöthigen Verſchiedenheiten. Eine ſolche fommt an ben 
beiden Baden vor, wovon a Fig. 35, 36, 37 jenen des Unter: 
theiles, Big. 84 aber den des Obertheiles vorstellt. Weide haben 
die, fchon ©. 547 erwähnte bogenartige Geftalt, damit man 
fie, bei dem hier vorauszufegenden Wechfel der Kegel, und der 
davon abhängigen, fehr verfhiedenen Breite der Lettern (oder 
des Gießraumes) mit Beibehaltung der kurzen Bodenftüde, nad 
dem Lüften der Befefligungsfchraube (jene für a fieht man bei 
12), ein: oder auswärts drehen kann, wodurch fie, für ſchmale 
oder breite Lettern, no) immer das gegenüberliegende Bodenftüd 
erreichen. Damit dieß, ungehindert von der Beder, welche fonft 
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zugleich durch den Baden des Untertheiles geht, mit dem Baden a 
geſchehen fönne: ift er von der Feder unabhängig gemacht, und 
von dem andern, Fig. 34, etwas abweichend. Die Oeffnung 
zum Durchgange des obern Endes der Feder befindet fi naͤmlich 
- in der abgefonderten Zulage c ig. 35, 36, 37, und diefelbe ein: 
zeln ig. 832 von oben und von der Kante. Ihre gerade abges 
ſchnittene ſchmale Seite reicht bis an die Wand des Einguffes, 
e! $ig.35, und ftehtan ihr hart an, fo daß fie fich nicht verfchieben 
Fann, weil fie fonft nur durch die Schraube 12, gemeinfchaftlich 
mit den Baden a, am Bodenſtück gehalten wird. Die Breite 
von c fommt mit der Dicke des Ießtern überein. Auf o erft liegt 
der Badena, rüdwärtd dünner und foabgefept, daß die Schraube 
12 zwar auch auf ihn wirft und ihn, feſt angezogen, unverrüdt 
erhält, daß er fich aber, bei nachgelaffener Schraube, doch noch 
wenden läßt. Fig. 33 zeigt ihn von oben und mit der Außenfante, 

Abwärts geht die Feder, wie bei audern Inftrumenten durch 
den Fortſatz d’ Fig.35, 37, an der Wand d. Die Wände ſelbſt 
haben auch nichts befondered, außerder Faͤhigkeit zu bedeutender 
Verſchiebung, weßwegen ihre Befeftigungsfchrauben durch lange 
Schlitze ihrer Platte in die Bodenflüde eintreten. Die Untere 
lagen find für beide Schraubenföpfe gemeinfchaftlih. (Zu ver- 
gleichen Tafel 394, Fig. 25 und Sig. 8 auf hund D.) | 

Bedeutend verfhieden und eigenthümlich ift der Einguß, 
indem feine beiden Hälften, jede wieder aus zwei Stüden, der 
ganze alfo aus vier, beftehen muß. Die Nothwendigfeit davon 
leuchtet bald ein. Das Gußloch, oder die Mündung des Ein- 
guffes muß nämlih, fo wie ver Kegel ſich ändert, ſich in ents 
fprehendem Verhaͤltniß gleihfalls verengern oder erweitern 
Iaffen. Dieß geht bei einem gewöhnlichen, nur zweitheiligen 
Einguß niht an. Man betrachte 5.8. Fig. 1, Taf. 887, fo 
fpringt in's Auge, daß die Gußöffnung zwifchen ee’ wohl länger 
oder kuͤrzer, durch Verfchieben von A und B, nicht aber ſchmaͤ⸗ 
ler oder: breiter werden fann, und body verlangt eine derartige 
Veränderung die Verfchiedenheit der Schriftfegel. Wan nehme 
ferner an, daß die ſchon oft gebrauchte Fig. 49 derfelben Tafel, 
jebt die beiden Hälften eined Einguffes repräfentire: fo erhellt 
das Obige, nämlich die Unmöglichfeit, die Länge der mittleren 
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Oeffnung abzuaͤndern, wohl noch unzweifelhafter. Durch die Vor: 
audfegung aber, dag ſowohl A als B, jedes aus zwei Stücken 
beftehe, wovon jeder Arm von A und B eines ausmacht , woruad 
die Theilungsfläche durch eine vom inneren Winkel ausgehende ſenk⸗ 
rechte Linie auf A und B wäre angedeutet gewefen: ändert fid 
die Sache fogleih. Sept laͤßt ſich z. B. der fürzere Arm von 
A (die Lage der Zeichnung berüdfichtigt) hinauf, jener von B 
hinunter, mithin der Einguß fo zufammenfcieber, daß die Guß⸗ 
mündung Niedriger (oder Fürzer) wird. Mach gleicher Weiſe iſt 
deun auch der Einguß des Inſtrumentes auf Zaf. 389, Fig. 35 
wirklich eingerichtet, und e’e find zwei befondere Stüde, welche 
wie fonft auf dem Vorfprung x, Big. 86, 87 mit ihrem Fuße 
feftgefhraubt, fich durch Lüften der Befeftigungsfchrauben, deren 
© zwei, e“ nur eine hat, nad Beduͤrfniß vor- oder zurückſetzen 
laſſen. Bei einem folcyen verfiellbaren Einguß vnthält demnach 
jeder feiner vier Beſtandtheile auf der inneren Släche, eine der 
vier fchief nach unten zulaufenden Wände. ig. 45 zeigt bie 
Hälfte cines Eingujfes diefer Art, von innen (wie in Fig. 35), 
aber feine beiden Theile, ee’ aus einander gerüdt; eben fo 
Gig. 46 der Brundriß, in welchem namentlich auf die drei Tangen 
Schlige am Fuße aufmerffam zu machen ift, welche zum Durchgange 
von eben fo vielen Schrauben beftimmt, die Verfhiebung möglich 
machen. In den Fig. 35, 36, 37 fann von den drei Schrauben, 
da im Grundrijfe Big. 36 der Einguß ganz wegblieb, in ig. 85 
fie aber von ihm völlig verdedt find, nur dieeinzige, bei r Fig. 37 
fi) zeigen. Da aber Diefe viertheiligen Eingüſſe öfters und bei 
mehreren Inftrumenten vorfonmen, fo läßt fich zu Gunſten der 
Vergleihung mit den eben Gefagten und zur vollen Deutlichkeit 
auf die Grundriſſe Fig. LO derfelben Tafel, und Fig. 80, Taf. 390, 
binweifen. 

Daß fo eben erflärte Inftrument trifft man in den Schrift: 
gießers Werkflätten fait nie an, obwohl es, wenigſtens für feltene 
Falle, gewiß Beachtung verdient. Zum Buffe einer namhaften 
Quantität von irgend einer Schrift paßt ed nun freilich nicht, 
weil man fich für eine folche, auch wenn fie von den üblichen 
Kegeln mehr oder weniger abweicht, bald die erforderlichen Kerne 
in ein ſchon vorhantenes Inftrument einpaßt, ein Verfahren, 
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welches man auch in Beziehung Fleinerer Mengen zu gießender 
Lettern faft durchgängig befolgt. Schon vorräthige Kerne werden 
entweder nah Bedürfniß dünner gemacht, oder fogar, im gegene 
feitigen Sale, mit ſchwachem Meſſingblech unterlegt. Da aber 
ſelbſt die gleichnamigen Kegel in den verfhiedenen Offijinen, 
und noch mehr, gegen das Ausland, in fehr merklichen Abweis 
chungen vorfommen, und dad Ergänzen einer Schrift, oder der 
Quß eines fogenannten Defektes, auch mit einer geringen Anzahl 
Lettern, und zu einer nicht in einer beflimmten &chriftgießerei 
ſchon vorhandenen Kegelftärfe oft begehrt werden fann : fo hat das 
in Rede flehende Inftrument dann feinen guten Nußen, und iſt 
in foferne ſchaͤtzbar, ald es die Zurichtung eigner Kerne und dee 
Einguffes — lebtered ‚etwa in der oben S. 558 befchriebenen 
Weiſe — und die dabei unvermeidlihe Mühe und Verzögerung 
ganz erfpart, und es bei ihm "nur des Einlegend ganzer Lettern 
bedarf, um fo wenige oder viele neue, ald man braucht, von 
der nimlichen Kegelftärfe gießen zu fönnen. Außerdem aber ver: 
dient der finnreiche Einfall des Einlegens fertiger Lettern übers 
haupt, und der Umftand Berüdfichtigung,, daß dasfelbe Verfap- 
ren auch bei anderen Gelegenheiten, wie die Folge lehren wird, 
vortheilhafte Anwendung geftattet. Doch’ darf nicht. verfchwier 
gen werden, daß das Injirument die Anwendung einer Signatur 
nicht geflattet, weil der Kern gegen n‘ bald höher bald tiefer 
liegt, und daher dad Signatur» Stäbchen ſich nicht anbringen 
läßt. Allein diefer Nachtheil ift-Höchft unbedeutend, da es ein, 
in der Kolge anzugebended, fehr leicht ausführbares Mittel gibt, 
auf mehanifhen Wege, ſchon ganz fertige Lettern jeder Art,. 
"und zwar ohne bedeutenden Aufwand von Mühe und Zeit, noch 
nachträglich mit der Signatur zu verfehen. — 

Typen, welche zu lang find, zu verfürgen, oder ihnen eine 
geringere Schrift oder Papierhöhe, und zwar mit der größten 
Genauigkeit durch Abhobeln zu geben, unterliegt, wie am gehoͤ⸗ 
rigen Orte berichtet werden ſoll, nicht dem geringften Anftande. 
Doch tritt auch der entgegengefepte Fall ein, nämlich Lettern 
aus fremden Werkftätten, oder zu beflimmten Zweden, welche 
zu geringe Höhe oder Länge baben. Hier fol nun daB jet an 
die Reihe fommende Verlängerungd-Snftrument durch 
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Aufgießen von Metall auf die fertigen Lettern, Abhilfe gewähs 
ren. Abbildungen davon, deren eine größere Anzahl nöthig wa⸗ 
ren, liefert Zaf.389 , und zwar, mit Hinweglaffung der Moljs 
faffung, Big. 10 den Grundriß beider Suftrument : Hälften, 
Sig. 11 den Aufrig von der Außenflähe des Vordertheiles ge: 
feben, Sig. 15 dieuntere, alfo der Fig. 10 entgegengefeste Flaͤche. 
Fig. 18 und 14 find Enbanfichten der zwei Hälften, Big. 12 
die innere Släche des Hintertheiles, ferner Big. 16, 17, 18 dad» 
felbe ohne den Einguß von oben mit verfchiedener Lage des Ker- 
ned, endlich Fig. 19, 20, 21, noch einige Detailß. 

Auf den viertheiligen Einguß diefed Inftrumentes, ee’ und 
uu’ Fig. 10 und 11 ift bereit verwiefen worden, die Theileee‘ 
und u u‘ befinden ſich hier im bereits verfchobenen Zuftande, wie 
befonders Fig. 10, nebil allen ſechs Befeftigungsfchrauben, wahr. 
nehmen läßt. Da diefes Inftrument es nur mit fchon fertigen 
Lettern zu thım hat, fo bedarf man bei deflen Gebrauch Feiner 
Matrizen, folglich auch nicht der gewöhnlichen großen Feder zum 
Feſthalten derfelben. Hierdurch können auch die beiden Baden, 
a, b, ig. 10, 11, 12, 18 und 14 (der zu Big. 16, 17, 18 ge 
börige ift dort weggelaifen, und an deifen Stelle die Mutter 
für feine Schraube angegeben) einander ganz gleich gemacht 
werden. Doch bedürfen fie um fo mehr der bogenförmigen Ge: 
ftalt, als die Bodenſtücke des Inftrumented Fur; find, und daher 
Cbei fehr fchmalen Lettern) ihre Wendung nach auswärts unents 
behrlih und unumgänglich nothwendig wird. Gleich der Feder 
fehle audy das Signatur:Stäbchen. Es ließe fih, fo wenig ald 
am vorigen Inftrument, bier aubringen, ijt aber auch ganz und 
gar entbehrlich, da fertige Lettern ohnedieß fchon ihre eigene 
Signatur befigen. 

Beide Hälften ded Inftrumentes find fich völlig gleich, nur 
daß an der. unteren, ftatt des bier überflüffigen Sattels ein eigen» 
thuͤmlich eingerichteter Fuß, deffen Erflärung weiter unten folgt, 
fih findet, auf dem die zum Aufgießen beflimmte Letter ruht. 
Ueber die Wände, d, Sig. 11, 12, 18, 15, und f Fig. 11, 14, 
15 fommt nur zu erinnern, daß f einen ftarfen Ausfchnitt (man 
fehe namentlidy Sig. 14 und 15) bat, um ungeachtet des Fußes, der 
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andern, d, fo nahe gebracht zu werden, ald es dünne Lettern 
verlangen. 

Die Bodenſtücke mit ihren Zulagen und Kernen, Tegtere 
gleichfalls Durch Einlegen von Lettern wie 1, 2, Fig. 10, Sig. 12 
punftirt, Fig. 13 und 16 zu erhöhen, haben mit jenen des vorbefchries 
benen Inftrumentes ähnliche Vefchaffenheit. Am Bodenflüd n, 
welches in den Abbildungen öfter vorfonmt, fammt deſſen Zu—⸗ 
gehör, Täßt fich diefelbe am ficheriten erfennen. Die von rüds 
wärts eintretenden Schrauben 7, 8, halten die Auflage n‘ mit 
ihm zufammen, ebenfalle bleibend, wie im vorhergehenden Mus 
fter. Der Kern ift jedoch mit ihr nicht von gleicher, fondern 
etwad größerer Dicke, zunächft am ihn gefchidt zur Aufnahme - 
der Bcfefligungsfchraube 3 mit eingefenftem Kopf zu machen. In 
Fig. 16 ift 2 die obere von den beiden eingelegten Lettern, in 
Fig 17 eine von viel lärfern Kegel, 9, an derfelben Stelle be. 
findlich, in Figur 18 aber gar Feine, fo daß der Kern, i, unmit- 
telbar auf der Oberfläche von n liegt. „Hier zeigt ſich, daß er 
dennoch, feiner Die wegen, über n‘ vorficht, daß fich folglich 
auch ohne die Lettern ein Gießraum bildet, der für die Pleinfte 
noch im Snftrument aufzugießende Kegelftärfe, etwa Nompa- 
reille, paßt. Für noch fchwächere Kegel ift das Aufgießen nicht 
mehr ausführbar ; und man bedient fich daher mit Recht hier gar 
Feiner eingelegten Typen mehr, fondern läßt den Kern zur bes- 
quemen Anbringung feiner verfenften Schraube, dicker als die 
Auflagen‘. Von den drei Abbildungen Fig. 18, 17 und 16 
zeigt daher die erfle die Zurichtung für den Fleinften, die legte 
aber für den 'nahe größten Kegel; denn etwas weniges höher, 
Fönnte auch hier der Kern, deffen untere Kante jedoch immer etz 
was unter der Fläche von n’ bleiben muß, moch geftellt iverden. 
Das Snftrument wäre demnach für alle Kegel-Abftufungen von 
Nompareille bis Doppels Mittel anwendbar. Die Kernfchraube, 
8, bedarf einer ungewöhnlichen und ſolchen Länge, daß fie beim 
größten Kegel noch hinreichend viele Muttergewinde im Boden: 
ſtück behält. Wei den Fleineren fleht fie mehr oder weniger, wie 
die Vergleihung der Figuren 18, 16, 17, 18 unter fid) ergibt, 
rückwaͤrts hinaus, und muß in der Holsfaifung eine Oeffnung 
finden , in welde fie eintreten fann. — Zum vollen Verfländniß 
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der Beſchaffenheit diefer Theile wird wiederholt auf Figur 11 und 
13 verwiefen. In Figur 11 fieht man auf A, dem Bodenflüd 
des Vordertheiles, die zwei verfentten Schraubenföpfe,, weldye 
die Auflage halten, t ift dad Ende der Kernſchraube, 11 und 12 
find die Muttern für die zwei Schrauben der Holzfaſſung. In 
Fig. 12, find die Schraubenenden für n’ bei 7 und 8, und bie 
eine Mutter zur Anbringung des Holzes punktirt bei 10 fichtbar; 
die zweite wurde ald unter i im Bodenſtück befindlid, um Un: 
deutlichfeit zu vermeiden, nicht angegeben. 

Der mehrerwähnte Fuß zum Aufftelien ber Retter v Figur 
11,13, mit ihrer nad unten gekehrten Bildfläche, iſt ein winkel⸗ 
förmiges, ganz aus Stahl gearbeitetes Stüd, s, auf welches 
zwei Schrauben, 4 und 6 Figur 18 wirfen, und welches für ſich 
dargeftellt in Sigur 19, don unten, von der @eite wie in Figur 
18, und Fig. 21 vonvorne, wie in Fig. 12 erfcheiut. Der ſenkrechte 
Theil Hat eine lange Schlige, durdy welche die Schraube 6 Figur 
18, mit einem unter dem Kopfe liegenden Plättchen verfehen, 
in ihre Wutter am Bodenflüd n gelangt, und ſcharf angezogen, 
den richtig geftellten Fuß feſt und unverrüdt hält. Im wagrech⸗ 
ten Theile it die Schraube 4 Figur 11, 12, 18, und einzeln 
Figur 21 fo gelagert, daß fie fih, ohne Längen-Verfhiebung, 
nur bloß rund drehen läßt. Zur Lagerung hat fie ober dem Ko: 
pfe einen vorfpringenden Rand, ober ihm einem glatten Schaft 
oder Hals, worauf wieder ein fcheibenförmiger Worfprung, w 
Figur 21 folge. Für ihnift an s und zwar in deſſen wagrechtem 
Arm eine paffende Verſenkung da, über welcher der obere Theil 
der Schraube, durch eine glatte runde Deffuung gehend, frei 
binausfteht. Kerner findet ſich an der untern Seite diefed Ar: 
mes der ſchrägwandige Ausfchnitt 18 Figur 19, deſſen Geftalt 
genau dem fleinen Schieber, Figur 20, entfpriht. Die Schraube 
4 an ihren Ort im Arme gebracht und den Schieber in die ihm 
angehörige Deffnung 18 feft eingetrieben, hält der legtere, weil 
er zwifchen dem Anfag w und dem Kopf der Schraube Fig. 21, 
alfo auf ihrem Hals ftedt, fie an ihrer Stelle, ohne ihre Umdre: 
bung zu verhindern. Das obere Ende diefer Schraube £rifft auf 
die untere Fläche ded Bodenſtückes am Snftrument , und hat da⸗ 
lelbft ihre Mutter. Durch Nadlaffen der Schraube 6 Figur 18, 
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und durch Umbrehung der untern 4, eben befchriebenen, nady 
der einen oder der andern Richtung, wird fich, der Schliße wes 
gen, s heben oder fenfen, und die legtere Schraube eine höhere 
oder tiefere Stellung des Fußes im Vergleich mit der obern Kante 
des Kerned und der oberen von s bewirken. Sie kann durch Anſpan⸗ 
nen der Schraube 6 unverändert erhalten werder. Die mit & bes 
zeichnete ift alfo demnach die Sührungefchraube des Fußes, deſ⸗ 
ſen jedesmalige Stellung, ſtatt der Matrize, den Boden des 
Gießraumes bildet, und daher von dieſem bis zum Einguß die 
Länge oder Höhe deſſelben genau bedingt, 

Die Benügung diefed Juſtrumentes gefchieht in folgender 
Art. Man bricht die in denfelben zu verlängernden Lettern ober 
der Signatur, fo wie v Fig. 12 ab, bringt fie in das, nach Kes 
gel und Fuß genan geftellte Inſtrument, und gießt auf die ge⸗ 
wöhnliche Art den noch über der Letter befindlichen leeren Raum 
fammt dem Einguß mit Metall vol. Das Snftrument felbft 
fowohl, ald auch das machzugießende Schriftmetall — damit 
deſſen Quantität etwad mehr betrage, werden oben die Lettern 
abgebrochen — müſſen recht heiß feyn, fonft erfolgt feine dauernde 
Vereinigung, und der Anguß geht don der Tetter wieder los. 
Aber felbit dann fönnen Umftände eintreten, welche denfelben 
nachtheiligen Erfolg herbeiführen, 3. B. wenn beim Gießen zwi⸗ 
ſchen beiden Metalltheilen Qufebläschen entftehen, wenn die Bruch⸗ 
fläche mit der Hand berührt oder läugere Zeit der Luft ausgeſetzt 
wurde, u. ſ. w. Beſſer und rärhlicher ift es daher, jede Letter 
oben durch die Seile zuzurichten (was bei flarfem Kegel, wo das 
Brechen unanwendbar ift, ohnedem gefchehen muß), und auf bei— 
den Seiten einen fchrägen Abjag nach Ausweis der Fig. 40* ein— 
zufeilen, in welchen das neue Metall Hineinfließt und dann, wenn 
ed nicht etiva zu wenig heiß war, ficher anhaftet, und fefthält. 

Groͤßeren Werth, ald den eines nicht unintereifanten Ver: 
fuches Tann man diefem Snftrument wohl kaum beilegen, wie 
fchon die zulegt befprochene Unficherheit des Erfolges und um⸗ 
Nändliche Behandlung jeder einzelnen Letter vermuthen, ander: 
feitö aber fich nicht verfennen läßt, daß ein ſolches Verlängern 
von Lettern für mehrere Gelegenheiten hoͤchſt fhägbar wäre, bes _ 
fonders dann, wenn e8 ſich um eine geringere Auantität derſelben 
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beitöfläche, mit welcher parallel der Riß oder daB Zeichen ge: 
macht werden fol. Die Entfernung deilelben von dieſer Flaͤche, 
und was gleich gilt, von Anfchlag, regulirt man'nady BBelie: 
ben und Erforderniß, durch Verſchieben des Stängeldens nad 
dem Lüften der Schraubenmutter c; welche, nad) geſchehener 
Stellung von r oder n wieder feſt angezogen wird. 

Durch die fo eben mitgetheilten Erörterungen über den 
Gebrauch, die fogenannte Zurichtung, und die PVerfertigung 
der Gießinftrumente wurde die Aufzählung der legteren unters 
brohen. Wir mülfen nun zu Ddiefem Gegenftande wieder zu« 
rüdfehren, da noch) eine ziemliche Anzahl von folchen übrig ift, 
welche für befondere Zwede eigends vorgerichtet, üderhaupt 
feltener vorfommen, und deren Konftruftion, obwohl man nur 
die in Deutfchland üblichen berüdfichtigt, don der gewöhnli: 
hen mehr oder weniger fich entfernt. Sie fchließen ſich demnach 
an die voraudgrgangenen Erklärungen, die man ald bekaunt an⸗ 
nimmt, der Inſtrumente &. 518 bis &.569 und ;war: insbeſon⸗ 
dere der deutſchen S. 620 bis S. 551, unmittelbar an. 

Die zwei, welche nun den Anfang machen, follen mit Bezie: 
bung auf &. 542 und ©. 543 dazu dienen, jeden beliebigen, 
von den gewöhnlich vorfommenden Kegeln mit den nämlichen 
Kernen zu erhalten, und fchon fertige Lettern, welche zu kurz 
find, durch Aufgießen zu verlängern oder, was gleichviel gilt, zu 
erhöhen. Beide haben verfchiedene Einrichtung und müjen da: 
ber jedes befonder8 abgehandelt werden. 

Das erfte, weldes den Namen Univerfal: Sießin- 
firument führen mag, obwohl uneigentlid, da die willfür. 
liche Abänderung oder die allerdings mögliche Abftufung bis auf 
die Pleinften Unterfchiede, doch ihre beiden aͤußerſten Grenzen 
bat, und es daher die fhwächften Kegel eben fo wenig zu liefern 
vermag, als die ganz grofien, ijt auf Taf. 389 vorgejtellt, jedoch 
nur, weil nicht mehr nötbig war, dem Hintertheile nach, und 
zwar Sig. 35 deilen innere Släche, Big. 36 die obere, und Fig. 
87 die Seiten-Anficht. Hol; und Feder, als vom Ueblichen nicht 
abweichend, find weggeblieben, in Big. 36 aber auch e’ e, der 
Einguß der beiden andern Figuren, weil er der Deutlichkeit Nach- 
sheil gebracht hätte. Das Bodenſtück, n, n‘ wird mittelft der, 
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in Big. 35 bei -8:und 9 punftirten Scyraubenlödyer, wie fonft an 
der Holzfaſſung befeſtigt. Es iſt jedoch bier gleichjam ‚doppelt, 
und befteht aus dem eigentlich fo zu nennenden, n, und einer 
Auflage n’, beide unter ſich durch zwei Schrauben verbunden, 
deren Köpfe auf der Hinterfeite liegend, mit 6, 7, bezeichnet. 
in $ig. 35 nur punftirt erfcheinen fonnten. In Fig. 36 liegt 
7 frei, fo wie 6 in Figur 37. Leßtere Schraube hält auch gleich⸗ 
zeitig den Sattel s von der fchon bekannten Befchaffenheit. Diefe 
Schrauben gehen in n’ nicht bis aufdie äußere Fläche dDurdy, und 
fommen in der Negel nie aus ihrem Standorte; denn fie. dienen 
nur um dad Bodenſtücken mit deifen Auflage n‘ ein für alle Mal 
jufammenzubalten. Beide nicht aus einem Stüde zu machen, 
verbietet. die zu fehwierige Verfertigung ,. weil dann die nad). 
innen gerichtete ſchmale Flaͤche von n', auf deren genauefte rechts 
winfliche und vollflommen gerade Ebene es weſentlich anfommt, 
nur mit größter Mühein der verlangten Vollkommenheit herzuſiel⸗ 
len ſeyn würde. Möglich waͤre dieß für einen recht geſchickten Arbeiter 
allerdings, und es kommen bei feinen Mechanismen noch ſchwie⸗ 
rigere Aufgaben vor; ed würde daun, n und n’ %ig.36 ald aus 
einem.&tüd gearbeitet, ein- gerader Abſatz zunächſt an i anzufer- 
- tigen und 'von der untern Ede deilelben an, die vertiefte Ebene 
von n ganz gerade zu bearbeiten feyn; allein es bedarf feines 
Beweiſes, daß die Ausführung, wie fie in den Abbildungen vor- 
liegt, ungemein leichter fällt, und ohne zu große Mühe und 
Zeitverluft den gewünfchten Erfolg gewähren muß. - 

Der Kern, i, hat mit der Auflage n‘ diefelbe Dicke, welche 
alfo genau. der Erhebung der äußeren Flaͤche von n’ über jene 
des Bodenſtuͤckes gleihlommt.. Jedoch ift natürlich), daß feine 
eigene Oberfläche mit jener von n‘ nie in einer Ebene liegen darf; 
denn hierdurch würden bie gleichnamigen Flächen der Inftrument« 
Hälften einander ‚unmittelbar berühren, und gar fein Gießraum 
vorbandenfeyn. Es muß demnachder Kern i, wiel Fig. 36 aus; 
weifet, jederzeit über nm’ vorſtehen; ob mehr oder weniger, und um 
wie viel, davon hängt die Regelftärfe der im Inſtrument zu gie: 
enden Lettern ab, und in_der Möglichkeit in diefer Beziehung 
die kleinſten Abflufungen zu beiverfftelligen, beſteht das Charak⸗ 
teriſtiſche dieſes Inftrumented. Die einfache Einrichtung hierzu, 
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die uns in der Folge noch einige Male vorkommen wird, beſteht 
darin: den Kern halten zwei, von rückwärts angebrachte Schrau⸗ 
ben, 4, 5, mit den im Kerne felbit befindlichen Mustern. Sie 
dürfen ihn aber, wie begreiflih, ‚nicht bi6 auf das Bodenflud 
niederziehen, und fie können dieß auch nicht, weil man zwifchen 
die vordere Fläche defielben, und die hintere des Kernes zwei 
Lettern, 1, 2, eingelegt bat, von jener Kegelftärfe, wie man 
die neu zu gießenden haben will. Um diefen Kegel ſteht nun auch 
i über n‘ vor, und c& bilder ſich, die gleiche Vorrichtung an der 
vordern Hälfte des Inſtrumentes voraußgefegt, der verlangte 
Gießraum. Die Muttern in ı fönnen durch die ganze Dide 
durchgehen, die Schrauben 4, 5, müſſen eine ſolche Länge haben, 
daß fie niemals über i hinaustreten. Die aus Fig. 86, 37 er 
fihtlihe wird eben hinreichen, den Kern noch zu ftellen, wenn 
auch Qettern von fehr fchwachen Kegel zwiſchen n und i liegen. 
Die Anbringung fehr flarfer befchränft ſich von felbft, weil die 
Schrauben nicht mehr auf ihre Muttern wirfen fönnten,, und 
dadurch, daß überhaupt die hintere Flaͤche dee Kerned immer 
noch, wenn fchon nur wenig, unter der äußeren von n‘ bleiben 
muß. Man könnte die Sache durch verftärfte Dicfe von n‘ und 
des Kernes nebit ebenmäßig verlängerten Schrauben noch weiter 
treiben; allein für fehr arfe Kegel wären dann auch die Boden: 
ftüde zu kurz, das Inftrument müßte flärfer und fchwerer gebaut 
werden und würde wieder, für die am häufigiten vorfommenden 
Fleineren Kegel, beim Gebrauch zu unbequem ausfallen. 

Es bedarf ohnedieg noch der Erwähnung einiger bei dem: 
felben nöthigen Werfchiedenheiten. Eine foldhe fommt an ben 
beiden Baden vor, wovon a Fig. 35, 36, 37 jenen des Unter: 
theiles, Sig. 34 aber den des Obertheiles voritellt. Beide haben 
die, fchon ©. 547 erwähnte bogenartige Geftalt, damit man 
fie, bei dem hier vorauszufebenden MWechfel der Kegel, und der 
davon abhängigen, fehr verfhiedenen Breite der Lettern (oder 
des Gießraumes) mit Beibehaltung der furzen Bodenſtücke, nad) 
dem Lüften der Befeltigungsfchraube (jene für a fieht man bei 
12), eins oder auswärts dreben fann, wodurch fie, für ſchmale 
oder breite Lettern, noch immer das gegenüberliegende Bodenftüd 
erreichen. Damit dieß, ungehindert von der Beder, welche fonft 
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zugleich durch den Baden des Untertheiled geht, mit dem Baden a 
geſchehen fönne: ift er von der Feder unabhängig gemacht, und 
von dem andern, Fig. 34, etwas abweichend. Die Deffnung 
zum Durchgange des obern Endes der Feder befindet fi nämlich 
- in der abgefonderten Zulage c Big. 35, 36, 87, und diefelbe eins 
jeln Fig. 32 von oben und von der Kante. Ihre gerade abge: 
ſchnittene ſchmale Seite reicht bis-an die Wand des Einguffes, 
e“ $ig.35, undftehtan ihr hart an, fo daß fie ſich nicht verfchieben 
fann, weil fie fonft nur durch die Schraube 12, gemeinfchaftlich 
mit den Baden a, am Bodenſtück gehalten wird. Die Breite 
von c fommt mit der Dicke des leßtern überein. Auf o erft liege 
der Baden a, ruͤckwaͤrts dünner und fo abgefegt, daß die Schraube 
12 zwar auch auf ihn wirft und ihn, feflangezogen, unverrüdt 
erhält, daß er ſich aber, beinachgelaffener Schraube, doch noch 
wenden läßt. Fig. 33 zeigt ihn von oben und mit der Außenfante. 

Abwärts geht die Feder, wie bei andern Inftrumenten durch 
den Fortſatz d’ Fig. 35, 37, an der Wand d. Die Wände ſelbſt 
haben auch nichtd befonderes, außerder Fähigkeit zu bedeutender 
Verſchiebung, weßwegen ihre Befefligungsfchrauben durch lange 
Schlitze ihrer Platte in die Bodenflüde eintreten. Die Unter 
lagen find für beide Schraubenkoͤpſe gemeinfchaftlih. (Zu ver- 
gleichen Tafel 394, Big. 25 und Big. 8 auf hund D.) | 

Bedeutend verfchieden und eigenthümlich ift der Einguß, 
indem feine beiden Hälften, jede wieder aus zwei Stücen, der 
ganze alfa aus vier, beftehen muß. Die Nothwendigkeit davon 
leuchtet bald ein. Das Gußloch, oder die Mündung des Ein» 
guffed muß nämlich, fo wie ver Kegel fich ändert, fich in ents 
fprechendem Verhaͤltniß gleichfalls verengern oder erweitern 
Iaffen. Dieß geht bei einem gewöhnlichen, nur zweitheiligen 
Einguß nicht an. Man betrachte 5.8. Fig. 1, Taf. 887, fo 
fpringt in's Auge, daß die Gußöffnung zwifchen e e' wohl länger 
oder fürzer, dur Verſchieben von A und B, nicht aber ſchmaͤ⸗ 
ler oder: breiter werden fann, und doch verlangt eine derartige 
. Veränderung die Verfchiedenpeit der Schriftkegel. Man nehme 
ferner an, daß die ſchon oft gebrauchte Fig. 49 derfelben Tafel, 
jeßt die beiden Hälften eined Einguffes repräfentire: fo erhellt 
dad Obige, nämlich die Unmöglichfeit, die Länge der mittleren 
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hartes Metall iſt. Mit eben ſolchem Boden werden, jedoch zwi⸗ 
ſchen den ſchiefen Keilen, e, n, Fig. 25, mehr oder weniger 
von einander abſtehend, die Ausfchließungen zu diefer Schrift, 
wovon in Fig. 11 Taf. 47 drei Stud, r,c,e, mit abgebildet 
find, gegoffen. Keile fowohl ald Ausfchließungen fallen auf 
diefe Art zu hoch, und nur um die Tiefe des Matrizenbildes 
niedriger aus als die Lettern: man verfürzt fie jedoch leicht urd 
um fo viel ald man nöthig erachtet, nach dem Guſſe durch das 
Abhobeln , ein Verfahren, welches einftweilen nicht mehr Hieher 
gehört. Gleiches gilt fireng genommen, von den Keilen felbit, 
weil fie, ohne Bildfläche, offenbar auch zu den Ausfchließungen 
gehören. Man bat ihre Verfertigungsart jedoch fogleich hier 
mit aufgenommen, weil die Erflärung derfelben, nach vorherge 
gangener Befchreibung des Gießinftrumented am natürlichiten 
und leichteften fich fat von felbft anreiht. 
Es gibt noch ein andres Verfahren Kurfiv:Schreibfchrift zu gie⸗ 
Ben, welche doch jener auf fchiefem Kegel völlig gleihfommt, nämlich 
mittelft eined fo zu nennenden Zacken⸗ oder Zapfen⸗In— 
firumentes. Obwohl an ihm nur die Kerne fehr ftarf von den 
gewöhnlichen, und auch von denen zum fchiefen Kegel abweichen, 
Alled übrige aber den andern Inftrumenten gleicht: fo hat «es 
Dennoch einige Schwierigfeit es deutlich, felbft mit Hülfe von 
Zeichnungen, zu erflären, und es müſſen daber erjt einige vors 
laͤufige Bemerkungen das Verſtehen erleichtern. 
Ale Bnchitaben einer Schrift, alſo auch der Schreibſchrif— 
ten, mit denen wir jegt zu thun haben, laffen fi nad ihrer 
Höhe oder Länge in vier verfchiedene Klajfen theilen; ja man 
pflegt befanntlich ſchon beim erften Unterricht im Schreiben vier 
parallele Linie zu ziehen, deren mittlere einige Buchſtaben begrens 
gen, während andere oben, andere unten und noch andere oben 
und unten zugleich, über jene hinausragend, die Außerfien Li: 
nien berühren. Noch fchärfer müffen diefe Unterfchiede vom Stem⸗ 
pelfchneider und Schriftgießer beobachtet werden, weil bier die 
größte Genauigfeit erforderlich iſt. Es ſtellen fid) Daher die vier 
Klaſſen in der Art feſt, daß es ſolche Buchftaben gibt, welche die 
mittlere Linie halten, andere, "welche oben und unten hinausſtei— 
gen, dann nur hinunter und endlich nur hinauffteigende, die beir 


* 
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den letztern auch unterhängende und überfiehende genannt. Die 
in alphabetifher Ordnung unmittelbar auf einander folgenden 


Buchflaben, e, BZ 1.4 machen alle vier Sälle anſchaulich und 


follen zunaͤchſt als Beifpiele dienen. Der Wichtigfeit diefed. Uns 
terfchiedes wegen mußte bereitd an zwei früheren &tellen defs . 
felben gedacht werden, auf welche man zurüd erinnert, nämlich 
im dritten Bande, S. 256, 257, und im gegenwärtigen, Seite 
381, 382. 

Figur 84, Tafel 390 flellt die vier erfigenannten Qucdhflas 
ben einer Anglaife, ſammt den Parallelstinien und noch andern, 
von denen ſogleich Gebrauch gemacht werden foll, vor. Man 


fieht, daß nur das ⸗ auf einem durch die fenfredhten punftirten 


Linien an den Seitenwänden begrenzten richtwinfligen Metall« 
ftäbchen, welches die Letter zepräfentirt, Plab finden fann. Die 


drei andern Buchftaben ragen, da» ⸗ oben und unten, das gm 


ten, das € oben überdie ſenkrechten Linien, oder über den Kegel hin: 


aus. Den Klächenraum, den die Bildfläche jeder diefer vier Buch⸗ 
flaben braucht, wäre deswegen der in Sigur 85 dargeflellte ; oder 
eigentlich, da die Buchftaben, damit fie fich recht abdruden, auf 
der Letter nothwendigerweife verfehrt ftehen müllen, der in Big. 
36. Der Fall des Hinaustretens einzelner Theile eined Buch⸗ 
ftaben über die Flaͤche des Metallſtaͤbchens oder des Kegeld iſt 
übrigens in der Praxis nichtö weniger als felten, fondern kommt 
fogar bei den gewöhnlichen Srafturfchriften, 3. 8. am f und dem 
langen f häufig vor. Die Köpfe der eben genannten Lettern ſte⸗ 
ben, wenigftend zum Theile, über den Kegel frei hinaus, da⸗ 
mit im wirklichen Sage die naͤchſtanliegenden fo nahe gebracht 
werden fönnen, ald es die Negelmäßigfeit des Abdruckes erfor- 
dert. Solche Lettern heißen überhängende oder unterfchnittene; 


man findet mehr über Diefelben im 3. Bande, &. 257, 258. 


Die Idee liegt fehr nahe, die über den rechtwinkligen 
Letternförper hinaustretenden Theile der Schreibfhrift ebenfans 
überhängend zu machen, und fomit auch fie auf geraden, nicht 
anf ſchiefen Kegel zu bringen. Allein es floßen bei der Aus⸗ 
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führung Schwierigkeiten auf, welche jedoch zu beſeitigen ſind. 
Steben nämlich dieſe Theile wirklich über den Metalllörper 
hinaus, fo wäre es nicht möglich, diefe überhbängenden Lettern 
unter ſich und überhaupt mit allen anderen in die für den 
Abdrud nöthige unmittelbare Berührung zu bringen. So fann 


z. B. Figur 34 und 35 das f feined untern Zackens wegen, 


nit hart an e, eben fo wenig * vor e oder FF wieder nidt 


nach e, f u. ſ. w. ſtehen. Dieſem Hinderniſſe iſt leicht auf die 


ähnliche Weiſe abzuhelfen, wie bei allen überhbängenden oder 
unterfchnittenen Lettern der gewöhnlichen Schriften. 
Man bemerkt, abermals in. Figur 33, daß üver und un: 


tee dem e, über dem F und unter € auf dem Letternftäb: 


hen ein Raum bleibt, deffen das Letternbild felbft nicht mehr 
bedarf. Won diefem, biß an die obere oder untere Grenzlinie, 
oder (bei e und allen andern niedrigen Buchflaben, z. B. c, 
m, n, o u.f.w.) an beide zugleich, laͤßt fih nun eine Abba: 
chung oder Abfchrägung — durch Behobeln der Kanten — an: 
bringen, welche fo viel Plag gewährt, daß der vortretende Theil 
der zunächft flehenden Letter über diefer Abfchrägung und von 
ihr unbehindert Platz finden fann. 

Jetzt wird ed möglich, die Lettern, z. B. jene der Fig. 
84, dicht an einander zu bringen, und zwar in jeder beliebigen 
Ordnung. Jedoch verlangt die legtere Behauptung eine Kleine 
Berichtigung, oder beffer zu fagen, mähere Beflimmung. Of— 
fenbar muß jede diefer Lettern, oder ihre Merallftäbchen vom 
Enge anzufangen, die ganze Höhe oder Kegelitärfe haben, wie 
fie der Umriß des e in Figur 34 —37 ausweifet. Ueber diefen 


Kegel ſtehen demnach die Zaden an £ und hinaus. Ih— 


nen gegenüber, an der entgegengeſetzten Kegelſeite, würden aber 
die rechtwinkligen Eden des Kegels ſtehen bleiben, und Zu: 


fammenftellungen wie Ef 4 unmoͤglich machen, weil die 
Zacken des zweiten Buchſtaben ſich an den Eden des erſten flo: 
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Ben, und völlige Annäherung verhindern müßten. Diefe Ecken 
Dürfen daher Auch nicht da bleiben, fondern ed gehören an ihre 
- Stelle dreifeitige Abfchrägungen, welche die vollfommene Näs 
berung jener Zaden erlauben. Die rechtwinklige Ede des 
Stäbchens muß alfo, und zwar mit der langen Seite Les vor: 
fpringenden Zadens parallel, wegfallen, wie bei 1, 2, 8, 4, 
Figur 84 die punftirten Linien anzeigen, und daher erhält die 
volle Kegelfläche einen dreiedigen Abfchnitt, die eine @eite des 
Dreieckes oben, die beiden anderen weiter unten an der Ede 
des Stäbchens in die Spitze zuſammenlanfend. Diefe Abfchnitte 
werden nicht an die fertigen Lettern angehobelt, fondern fal. 
Ien fon vom Buffe her mit aus. Wir Haben daher von der 
obern Fläche des. Metallſtäbchens nach unten auslaufend zweier 
lei Abdahungen, welche in Figur 87 (dem Grundriffe der 
vier Lettern mit Befeitigung des eigentlichen, fchon in Yigur 
84 gegebenen. Bildes) dunkler gehalten find. Nämlich: 1) foldye 


von rechtiwinflich vierediger Begrenzung, deren zwei an e, eine 


oben an BZ eine unten an A an ⸗ aber gar keine vorkommt. 


Derartige Abdachungen erhalten ſogar die Lettern aller ge⸗ 
woͤhnlichen Schriften, ſobald das Bild nicht die Oberflaͤche in 
der ganzen Hoͤhe einnimmt. Es iſt ihrer ſchon im III. Bande, 
bei der allgemeinen Beſchreibung der Typen, S. 256, 257, 
263, ausführlich gedacht, und fie in den Figuren 1—10 Tas 
fel 47 mit r und r’ bejeihnet. Sie erlauben nicht nug die 
größte Annäherung an die überhängenden Lettern, fondern dies 
nen auch zur Schonung aller überhaupt, weil die flumpfen. 
Wiukel an denfelben, wenn die Lettern im Schriftkaſten oder 
fonjt übereinander liegen, die Bildflächen nicht fo bald und fo 
ſehr befhädigen , ald die rechtwinfligen Kanten thun würden. 
Die 2, Art von Abfchrägungen find die dreiedigen, mit gegoſ⸗ 
fenen, in Figur 37 ebenfalls durch dunfle Schraffirung angedeu: 
tet; fie geben Raum für die Zaden der nächiiftehenden Lettern, 
und find bereitö genügend erörtert. Was endlich die über den 


Kegel hinaußragenden, nur an £ F und 7 notwendigen Zafs 
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ken betrifft, ſo koͤnnen ſie nicht mit denen gewoͤhnlicher unter⸗ 


. ſchnittenen Lettern von einer Beſchaffenheit ſeyn, d. h. man 


kann den Vorſprung über den Kegel nicht ganz dünn machen, 
weil er hier, zu weit vortretend, viel zu ſchwach uud zerbrech⸗ 
lich ausfallen würde. Ihre Korm ift aber auch bereitö gegeben, 
durch die dreizadigen Abdachungen, denen ihre eigene ent 
fpridt. Ein folder Zaden laͤßt fi) daher ald ein dreiedig 
pyramidaler Körper betrachten, deffen Baſis gleichſam eine Fortſe⸗ 
gung der Flaͤche des Kegels mit dem Metallftäbchen zufammen- 
hängt, während die drei Seitenflaͤchen in die freiftehende Spipe 
zufammenlaufen. So geftaltet, finden alle Zaden hinreichend Plap 
über den gehobelten vieredigen oder den mitgegoffenen dreiedis 
gen Abfchrägungen, und ale Lettern können genau und mit 
unmittelbarer Berührung ihrer Seitenwände an einander gereiht 
werden. 

Zu noch größerer Deutlichfeit dürfte Fig. 38 verhelfen, 
worin die eine Kegelfläche (welche zeigt die Lage der Signa⸗ 
tur) wirklicher und zwar ber vier biöher als Beifpiel angenom- 


menen Lettern, fich darftellt. An e bemerkt man die zwei gehobel- 


ten vieredigen Abdachungen; an K entfpricht das dunkle Dreied 
der Abfchrägung 1 auf Fig. 34, das weiß gelaffene ift der 
obere Baden; J zeigt eine gebobelte Abdadhung, und den uns 


teren Baden; A endlich die dreiedige Fläche bei 4 Big. 34 und 


die untere angehobelte ſchiefe Bläche. An Figur 37 laͤßt eine 
aufmerffame Vergleichung wieder alles dieſes deutlich bemer: 


fen, auch find bier die Umriffe der Kegel, bei I, und £ 


durch die Punftirung ergänzt zu finden. 

Nach diefen Aufflärungen hat die Darfiellung des Gieße 
inſtrumentes feinen Anftand mehr, an dem, wie gejagt, nur 
die Kerne eigenthümliche Bildung befigen. Figur 20 gibt vom 
Hintertheile, Figur 21 vom Vordertheile die innere Flaͤche, 
Figur 22 die Endanficht des Iegteren. Non den gewöhnlichen 
Veftandtheilen find nur, um ſich rüdfichtli der Cage der Ab: 
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bildungen beffer orientiren zu können, die Baden c und d, 
die Bodenftüde a, b, die Wände A, B bezeichnet: Das Ins 
firument bat den fchon früher erflärten Schraubenfattel, daß 
ol; des VWordertheild den großen Ausfchnitt bei M, da die Mas 
trize, als zu den großen gehörig, nicht mehr angebunden, bloß 
Durch die Feder und zwifchen den Wänden während des Guſſes 
bält. 

Zu diefem Inftrumente gehören vier paar Kerne, Figur 
28 bis 26, von der Kläche, wie fie zum Quffe an die zwei Bodens 
ftüde mit verfentten Schrauben befefligt find, und eben fo von 
oben oder im Srundeiffe, beides das Aneinanderliegen der Ins 
firumenthälften vorausgeſetzt. Die Kerne.e, e’ Figur 28 find 


für die niedrigften, Linie haltenden Buchftaben , wie e beftimmt, 


haben Feine Zaden, und find alfo denen der gewöhnlichen Snftru- 
mente vollkommen gleich ; alle übrigen weichen ab durch die zur 
Hervorbringung der Baden und der entfprechenden dreiedigen Ab» 
ftumpfungen, nöthige Geſtaſt eines oder (wie Fig. 26) zweier Eden. 
Figur 24, oder die Kerne gg’, gehören für abwärts gehende 
Buchſtaben, beide Kerne find im Inſtrument, Figur 20 — 22, 
gegenwärtig eingelegi; 8 Zigur 20 bezeichnet die Abfchrägung 
zur Bildung des Zackens, 3° Figur 21, 22 aber den zur Ent: 
ftehung der ihm an der Letter parallel gegenüber liegenden dreis 
eigen Abfchrägung erforderlihen Zaden am Kerne g! Figur 
25, die Kerne h, h’ für beraufiteigende Buchflaben, erklärt 
ſich nun von felbft; fo wie endlich über Figur 26 oder die 
Kerne £ fl für die ganz langen Buchflabe jegt auch Fein Zwei 
fel mehr übrig bleiben dürfte. 

Schluß⸗ fo wie Anfangs: und Endkeile, oder Ausfchliegun: 
gen von eigenthümlicher Befchaffenheit, wie eine Schrift auf 
fhiefem Kegel, obwohl man fie mit Hilfe der vorräthigen Kerne . 
wohl erhalten Fönnte, bedarf diefe nicht. Doch dürfen die ge 
nannten Drudform:Beftandtheile, die ja überhaupt immer nied- 
riger, als der übrige Sag feyn müffen, entweder nur bis zu den 
Baden und den dreiedigen Abfchrägungen, alfo 5.8. Figur 38 
g vom Fuße bis zur punftirten Linie reichen, oder erhalten, 
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wenn man fie ja höher, etwa bis zur punktirten Linie auf e, ha 
ben will, gleichfalls an beiden oberen Eden oder Endfanten, die 
ſchon befannte Abdachung. 

Aus einer Vergleichung des ſchiefen und des Zackenkegel⸗ 
ein Urtheil zu Gunſten eines derſelben zu bilden, dürfte kaum 
gelingen. Beide leiſten das, was man beabſichtigt, indem ſich 
auch auf den letzteren mit gutem Erfolge eine lateiniſche oder 
deutſche Schreibſchrift bringen laͤßt. | 

Ein Probeabdrud‘, fowohl einer deutfchen, als einer latei 
nifchen Kurrent- oder &chreibfhrift, an dem alle Verfalien vor: 
fommen, wurde hier (nächfte Seite) beigefügt, theild um den Be⸗ 
weis der Ausführbarkeit überhaupt zu liefern, theild ols Gegenflüd 
zu den Proben von Schreibfchriften auffchiefem Kegel im dritten 
Bande S. 297, ferner um durch Betrachtung derſelben fid 
die Art beifer zu verfinnlichen, wie die im Worigen nicht befon: 
ders berücfichtigten Werfalten oder Anfangsbuchſtaben auf ben 
Zackenkegel geftellt werten fönnen. Die Bearbeitung der Kerne für 
den fchiefen Kegel wird, wegen der Abläge auf beiden Blächen, deſto 
‚mißlicher und fchwerer, je Fleiner die Schrift iſt: beim Zackenkegel 


iſt Dieß aber weniger ſchwierig und er wird überhaupt bejfer anwend» 


bar, wenn die Schrift, wie bei der deutichen meiftens, weniger [chief 
oder liegend feyn darf, weil in diefem Verhaͤltniſſe die vorfprin- 
genden Zacken Meiner und fürzer ſeyn fönnen. Doch bleibt ed 


ein unangenehmer Umftand, daß ſowohl die Kerne des Inſtru⸗ 


mentes, ald Auch die gegoffenen Lettern, mit Vorficht und Scho 
nung behandelt werden müſſen, weil ſonſt die Spitzen der Kacken 
ſich bald abſtoßen und hierdurch unbrauchbar werden. Zwar 
verlangt auch eine Echrift auf ſchiefem Kegel vorſicht:gere Be: 
handlung und Vermeidung des Untereinandirwerfend; doch er- 
folgt Abnügung und Vefchadigung nicht fo bald, weil an ihr 
fo fpipige Winkel und feine Eden nicht vorfommen, wie an jener 
mit den Zacken. 

Ein unbeflreitbarer Vorzug des Zaden:Kegeld aber befteht 
darin, daß beim Gebrauche derartiger Rettern Beine fchiefwinfli 
gen Ausfchliegungen erforderlich find, fondern die gewöhnlichen 
genügen, 


| 
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Zu den vielen Erſcheinungen der neuern Zeit im Gebiete 
der Topographie gehören auch verzierte Anfangsbuchftaben oder 


Snitialen, von denen man hier einen Mufterabdrud beibringt. 
dl v 






nitielen. 





Sind fie von foldyer Art, wie die vorftehenden, d. 5. er 
ftredt fi die Verzierung vorne über den Buchſtab hinaus, 
fo daß, wenn fein Metallförper vieredig und voll wäre, und 
man will zwifchen einem folchen Anfangeverfal und den nächffol: 
genden Fleinen Buchftaben feinen das Auge beleidigenden großen 
Abftand haben: fo müß die Verzierung entweder überhängen, wo 
fie aber zu weit über den Kegel frei hinausftünde, oder man muß 
fi) ein eigenes Initial-Inftrument zum Buffe diefer Le: 
tern vorrichten, an dem eigentlich nur der Kern des Vorderthei⸗ 
les eine Verfchiedenheit gegen die gemeinen Inſtrumente darbie 
tet, welche fich am beften durch die Befchaffenheit der Imitialty: 
pen, eigentlidy ihres Metalltörpers, erläutert. Eine ſolche Type, 
fo wie fie vom Guſſe fommt, alfo fammt dem Gießzapfen, zeigt 
Zaf. 392, Big. 8 aufrecht, die Gefichtfeite nach unten gekehrt, 
Figur 9 diefelbe, um Y, gewendet, unter beiden den Querdurd: 
Schnitt des Metallförpers, wo der Audfchnitt bei a das dichte An- 
feßen der fleinen Buckftaben an das Snitial möglich macht. An 
dem Inſtrument, Zafel 392, Fig. 1—7, find, um die Lage der 
Zeichnungen auf den erjten Blick zu erfennen, auch einige von 
den gemeinen Bejlandeheilen bezeichnet worden; fo in Figur 1, 
der inneren Fläche des Hintertheiles, a der Kern, b das Boden» 
ſtück, dierine Wand; ebenfo auf der Endanfidht, Figur 2, fer: 
ner auf dem Vordertheil Figur 3 und deſſen Endanficht Fig. 4, dad 
Bodenſtücken und die andere Wand w. Der Kern diefer In— 
rumenthälfte, aus zwei Theilen m und c beflehend, begründet 
das MWefentlihe des Snitrumented; er ift in Figur 6 und 7 
(Srundriß und Flaͤche) noch einzeln zu fehen. Bigur 5 endlich 
gibt die untere Fläche beider zufammengepaßten Hälften, der 
dunkel gehaltene Raum zwifchen ihnen entfpridht einer gegoffe: 
nen Letter. Das Injtrument hat, nad) Figur1,2, einen Schrau: 
benfattel ; die Feder iſt weggelaſſen, fo auch die Holzfajlung und 
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die Matrize, dafür haben i w, Figur5 gerade die zu ihrer Auf: 
nahme nöthige Stellung. Angebunden wird fie nicht. 

Der Kern a des Sintertheiled bat, wie fich von felbit ver: 
ſteht, gleiche Dicfe mit jenem des Obertheiles, jedoch wohl zu 
merken, beide Hälften, mund c, %ig.8, 5, zufammengenommen; 
a und co find an ihre Bodenſtücke durch verfenkte Schrauben be. 
feige. Erſt auf o, Figur 8, 5, 7 if die Zulage m, Figur 3, 
5 und 6, mittel zweier Fleinerer Schrauben angebracht, deren 
Köpfe ebenfalld nicht über die obere Flaͤche von c vorftehen dür- 
fen. In der Mitte von c Figur 7, erfcheint die Oeffnung für 
die in das Bodenflüd (n) eintretende Schraube, neben ihr be: 
finden ſich die nicht durdy die ganze Didde gehenden Muttern zur Be: 
feftigung der Zulage oder zweiten Kernhälfte m. Sie hat, Big. 
8 und 6, beiläufig in der Mitte eine Deffnung, etwas größer, 
ald die für die verfenfte Schraube an o; neben ihr zwei längere 
Schlitze und eine mit ihnen gleihlaufende Verfenfung, damit 
die zwei Fleineren Schrauben nicht nur in ihre Muttern auf c 
eintreten, fondernm, ungehindert von den Köpfen dieler Schrau: 
ben, auf beide Seiten der Länge nach ſich etwas veritellen läßt. 
Aus Figur 8 wird man entnehmen, daß eine ſolche Verfchiebung 
bereitd vor fich gegangen ift, daß ed aber dennoch, wegen der 
Größe der mittleren Oeffnung inm noch möglid, bleibt, durch fie, 
obne die Fleineren Seitenfchrauben ganz heraus zu nehmen, zum 
Kopfe der Befefligungsichraube des Kernfiides c mit dem 
Scraubenzieher zu gelangen, um fie zu lüften oder anzuzie: 
ben, wenn c gleihfalld um etwas gerüdt werden foll. Es Taf: 
fen fich demnach beide Stüde, c und m, unabhängig-von ein: 
ander auf das Genaueſte rüden und fiellen; letzteres ift befon- 
ders für die Zulage m von Wichtigfeit, wenn der über den Kegel 
des Buchitaben vortretende Theil der Verzierung mehr oder weniger 
betragen follte. Die Befichtigung der Fig. 5, und namentlich 
der Gtücke e und m, nebft der Annahme einer Verfchiebung 
von m, wodurch der einfpringende Winkel, oder beffer, der vor: 
teetende Arm fi verlängert oder verfürzt, wird die Sache 
vollends aufllären. 

Sollte am Initial die Verzierung nicht nur oben, fondern 
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auch unten über den Kegel hinaustreten: fo Täßt ſich auch dafür 
der Kern einrichten; aber freilich anders und umiändlicher, weil 
nun Die Type ftatt des bloßen WBiutel-Ausfchnittes eine vorae 
offene Nuth erthalten muß. Dieß gefchieht, wenn man ſich, ie 
Sig. 5, das Stüd c um fo viel Dünner oder ſchmäler denkt, daß 
swifchen ce und dem Vodenitüde des Vordertheileds noch eine Zus 
- Tage wie m Plap findet, folglich der ganze Kern, flatt Doppelt, 
dreitheilig wird. Dann muß aber die Befefligung dieſer drei 
Stücke eine ander: als die verbefchricbene feyn. Man fommt 
am ficheriten zum Ziele, wenn man zwei Schrauben, welde 
ihre Muttern inm erhalten, an der Hinterfeite ded Bodenſtückes 
anbringt. Sie geben fowohl durdy das neue dritte Stüd als 
auch durch das mittlere frei durch glatte runde, der Länge nad) 
ctwad erweiterte Löcher oder kurze Schlitze, damit man beide 
Stücke nah Erforderniß vor dem gänzlichen feſten Anziehen ber 
Schrauben etwas zu rüden vermag. Sind au im Bodenſtücke 
zum Durchgange der Schraubenfhäfte länglihe Oeffnungen flatt 
bloß runder Löcher vorhanden: fo wird ed thunlich m gleichfalls, 
folglich alle Drei Beftandtheile des Kernes, und zwar unabhaͤn⸗ 
gig von einander, in abgeänderte Stellungen gegen das Boden⸗ 
Nu zu bringen. Es veriteht fih von felbit, daß die beiden 
Schrauben zylindrifche, nicht verfenfte Köpfe mit untergelegten 
Drudigeibchen haben müjfen. — Man fann übrigens den dreifa: 
chen Kern noch anders vorrichten, und ihm nur eine einzige Bes 
ſeſtigungsſchraube, wie die große, mittlere auf m Big. 8 geben. 
Diefed oberfte Stück, was bier durch m repräfentirt wird, muß 
aber dann entweder doch fo dic feyn, daß‘ der, wenn auch fehr 
niedrige Schraubenfopf, in demfelben noch verfenft liegen Fann, 
alfo die Anbringung deffelben der Hauptfahe nah, Die nämliche 
wird, wie, Taf. 388 Fig. 30, 31 jene von r; oder aber, wenn 
der Kopf frei auf m ſtehen foll, erhält das Bodenſtück den 
Ausſchnitt am freien Ende wie Taf. 387 an Big. 4, 5,6 u.f.w.; 
oder endlich rrite Die Schraube von hinten ein, wie Taf. 388 an 
Fig. 23, 29. In allen Bällen hat man dafür zu forgen, daß 
die drei Kernftüce fih etwas richten und ftellen laffen , wornad 
die auf Die Schraube Bezug nehmenden Löcher einzurichten find. 
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Uebrigend Hält diefe einzige Schraube alle drei Theile feft genug, 
und man darf zufälliged Verfchieben nicht beforgen, weil diefer 
Kern, fo wie jeder gewöhnliche mit der obern Kante am Baden, 
mit der untern an der Flaͤche der Wand hart anfteht, und durch 
diefe Theile mit gehalten, fich auf feine Art um die Schraube 
wenden und von der einmal gegebenen Stellung abweichen kann. 





Die vorftehenden Abdrücke zeigen eine ganz andere Art von 
- Snitial-Verzierung, in welche fih alle Lettern, in fo ferne fie 
nicht für den inneren Raum zu groß find, einfepen laffen. Neh⸗ 
men fie ihn nicht ganz ein, und wären fle demnach kleiner, fo 
ift der, meiftens ſehr unbedeutende übrig bleibende Plag durch 
Spatien von erforderlicher Anzahl und Stärfe leicht auszufül: 

fen. So wurde der Buchſtabe M in den obigen Muftern behan— 
delt. Der in der Mitte befindliche Abdrud ehrt, daß die Ver: 
sierung aus zwei Hälften beſteht, welche, eben um dieß anfchaus 
lich zu machen, audeinandergerüdt worden find. Die untere bie 
tet gar nicht6 Befonderes dar, ift abgeſondert für ſich gegoffen, 
und fleht auf einem gang gewöhnlichen rechtwinfligen Kegel. An: 
ders verhält eö fich mit der oberen. Ihr Kegel hat einen ein« 
fpringenden Winfel an der Stelle, wo beim Gebrauch zum Ab⸗ 
druden Plag für den einzupajfenden Buchitab bleiben muß. Da: 
her erhält am Gießinſtrument der eine Kern gleichfalls drei Ab» 
theilungen, welche auf eine der vorher befchriebenen Arten mit dem 
Bodenſtück in Verbindung gebracht werden. Der Sal ift daher 
ganz der ſchon oben erörterte, und man muß ſich durch die. abge» 
änderte Stellung der Verzierungen, nämlich nady der Länge des 
am Kegel leer bleibenden Raumes, nicht beirrenlaffen. Die vor: 
ſtehend abgedrudten, aus zwei Typen (die Buchitaben ungerech⸗ 
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net) beſtehenden Verzierungen fönnen, beiläufig zu bemerken, 
auch noch auf andere verfchiedene Weife angewendet werden. So 
z. B. laͤßt fih der innere leere Raum verlängern, entweder de: 
duch, dag man an die jebt oben befindliche Type eine zweite, 
gleiche, aber umgekehrt, d. h. die Schenfel aufwärts, anftößt, 
, oder daß man an die erftere, gu beiden Seiten verzierte fchmale 
Streifen anfegt, die bi6 an dad untere Stück reiden. In den 
verlängerten inneren Raum find nun entweder hohe ſchmale Bud: 
ſtaben oder andere Verzierungen anzubringen; Abänderungen, 
deren ausführlichere Angabe jedoch nicht mehr hieher gehört. 

Je mehr man gewohnt ift, fich die Kegel, Körper oder 
Stäbchen, auf denen die Lettern fiehen, ald rechtwinfelig vorzu: 
fielen, defto mehr müffen Abweichungen und Ausnahmen davon 
auffallen, welche allerdings, aber fämmtlich der neueren Zeit 
angebörig, nicht fo gar felten vorfommen. Am merfwürdigfien 
davon find wohl die fchiefen Kegel der Schreibfchriften ; es gibt 
aber noch andere erwähnungswerthe Bälle, befonderd von ver 
fehiedentlich einfpringenden, wenn auch rechten Winfeln, die als 
. beachtendwerthe Ausnahmen, wenn ſchon weniger befannt, und 
nicht ſowohl bei eigentlicher Schrift, fondern mehr bei Verzie⸗ 
rungen vorfommend, wenigftend beifpielweife Bier eine &telle 
verdienen. | 

&o hat man vor Kurzem mit Glüd verfucht, kalligraphiſche 
Zige dur die Typographie nachzuahmen. Die Züge werden 
in einzelnen Theilen, und nach einem beftimmten Kegelfyftem, 
z. B. 1, 2, 3, 5 Cicero, auf Typen gebracht, und zum Abdrud 
nad Belieben auf paifende Art zuſammengeſetzt. In J. 9. 
Meyers Zournal für die Buchdruderfunft 1847 findet man 
fehr lobenswerthe derartige Proben von Laurent und de 
Berny in Paris, auch deutfche von dem um die Typographie 
hochverdienten &-Hänel. Sehr ſchöne haben kürzlichehmann 
und Mohr in Berlin befannt gemacht. Hieher gehört dieſer 
Gegenftand nur in fo ferne, als bei diefen Typen, zum Behufe 
deö nahen Aneinander-Setzens Metallfärper mit einwärts geben: 
den Winfeln vorfommen. Zur Erläuterung hiervon follen die 
folgenden Mufter-Abdrüce benigt werben. 





Diefe Zufammenftellung befteht aus fünfzehn einzelnen Ty ⸗ 
pen, welche, in fo ferne ed ohne Weitläufigfeit anging, mit Zahlen 
bezeichnet wurden. Der ſchwarze Abdruck ſtellt die, zur beffern 
Unterfcheidung etwas auseinander gerücdten Metallförper vor, 
auf deren Oberfläche die Züge ftehen. Die Nummern 1 und 2 
find es, die eigentlich allein Hieher gehören, und von denen man, 
des befferen Verſtaͤndniſſes wegen, eben fo wie oben, nämlich 
horizontal ftehend, aber mit weiterer Entfernung von einander, 
einen abermaligen Abdrud beibringt. 


> 


Die Züge 3, 4 haben unter ſich gleichen Kegel; dasfelbe 
gilt von 5, 6, 7, 8, obwohl ein Paar horizontal, dad andere 
versifal ſteht; 9 und 10, verglichen mit dem Schwarzdruck, er« 
Mären ſich von felbfl. Der große Zug in der zweiten Reihe von 
unten bat feine eigene Bezeichnung, und fo auch nicht die zwei 
Paare Meinflen in der Mitte zwifchen 1 und 3. Diefe Meinen 
wären an ihrer jegigen Stelle eben fo wenig anzubringen gewefen, 
ald 5, 6, unten an 1, 2: wenn nicht der Metalltörper von 1 
und 2 oben und unten die an dem ſchwarzen Drud Mar und deut ⸗ 
lich erfennbaren Abfäge oder einfpringenden Winkel befäße. 

Nach einem diefer ſchwarzen Abdrüce (1 oder 2) wird man 
num unter Vorandfepung des bereit6 oben Gefagten, bald ein, 
fehen, welche Beſchaffenheit das Gießinſtrument für dieſe und 
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ähnliche Metalltörper haben muß. Beide Kerue (nicht wie in 
den obigen Beifpielen nur der eine) beftehen ‚nämlich jeder aus 
zwei Stücken, über deren Befeitigung an den Bodenflüden nichts 
Neues mehr zu fagen erübrigt. 

Kegel oder Typen, welche man im Begenfage zu den ge: 
wöhnlichen, überall mit rechten Winkeln begrenzten, »unregel: 
mäßlges nennen Pönnte, kommen gegenwärtig öfter bei den Eden 
neuerer Einfaffungen vor. Dieſe Eden, was den Umriß der 
Zeichnung betrifft, meiſtens von gleichfeitig-dreiedfiger Geſtalt, 
würden, voll, oder auf rechtwinkeligen Kegeln gegoifen, auf der 
langen Seite die nahe Anbringung von anderer Schrift, von 
Linien oder andern Verzierungen nicht geftatten, eö würde viel: 
mehr dafelbit ein bedeutend großer leerer Raum (beim Abdruck 
auf dem Papier) übrig bleiben, was zwar oft, aber nicht immer 
angeht, und einen Uebelſtand veranlaffen könnte. Diefem läßt 
fih, vor dem Setzen der Kolumne, auf verfchiedene Art ab: 
helfen. &o z. B. dadurch, daß man fär die an eine folche Tange 
Seite nahe anzubringenden Linien oder Verzierungen cinen Ein 
fihnitt oder eine, Zuge in der ganzen Höhe des Eckſtückes mit 
der Zeile macht, welcher die Züge der Verzierung ſelbſt nicht, 
fondern nur den leergelaffenen Theil trifft und daher das unmits 
telbare Anftoßen der andern Typen geſtattet. So ſteht im 
111. Bande, Seite 306, die Lyra in der untern Hälfte des Rah⸗ 
mens, auf einem völlig rechtwinkligen länglich vieredigen Regel. 
Dasſelbe ift aber auch mit den beiden untern Edftüden der Sal, 
deren freie obere Kanten ohne weiterd nicht erlauben die Lyra 
fo nahe an fie zu bringen, al& der Abdrud zeigt. Es gelingt 
dieß aber, entweder wenn in diefer zu beiden Seiten die Eden 
weggenommen und in rechtwinfliche Einfchnitte verwandelt wer⸗ 
den, oder falld man diefe Type ganz laffen will, die Audfchnitte 
an den beiden Edjtüden angebracht werden. Doc fieht man 
bald, daß foldhe und ähnlihe Verfahrungsweilen nur Nothbes 
helfe, mühfam mit Zeitverluft auszuführen, und nicht frei von 
der Gefahr find, die Züge, die fich abdruden follen, beim Zu⸗ 
richten mit der Seile zu befchädigen. 

Gegenwärtig ift für derlei Fälle beifer geforgt, uud zwar 
mit großem Vortheile für leichte und wenig befchränkte Verbin⸗ 
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dung von Eden mit geraden und verzierten Linien, fo daß fat 
Reine Unterbrechung bemerkbar, und ein beinahe unmittelbares 
Anfegen von Typen jeder Art gn die Eden ausführbar wird. 
M.fter » Abdrüde folen abermals dazu dienen die Erläuterungen 
über diefen Begenftand zu verſinnlichen. 

Es wurden abfihtlid nur Eden mit im allgemeinen drei» 
edigen Umriffen gewählt (denn bie wollen viereckigen gehören 
nicht hicher und erfordern in Vergleich mit gewöhnlichen Typen 
feine abweichende Behandlung). Da oben ein rechter Winkel 
vorhanden iſt, fo haben fie zwei fürzere und eine vordere lange 
Seite. Es erhellt von felbft, wie fehr, wenn man ſich denkt, 
daß die Verzierung auf einem quadratifchen Metallförper ſteht, 
die Annäherung anderer Typen oder Linien an die lange Seite 
erſchwert, und eigentlich unnögli wird. Schon die unten zur 
Bezeichnung angemendeten Buchſtaben würden ihre dortigen 
Stellen durchaus nicht einnehmen fönnen, wenn man nicht vors 
ausfegt, daß für fie am Metallförper Vertiefungen oder eins 
fpringende Winkel vorhanden find. Daß es hierzu aber auch an: 
dere Mittel gibt, und dann fich ber weiße Papierraum, welcher 
gleichfam das Quadrat ergänzt, fehr beſchraͤnken laſſe, wird ſich 
fogleich zeigen. 
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Nr.1 4 J Nr.s 
Nr.2 
Nr. 
N 6 
Nr 5 


Diefe ſechs Nummern ftellen eben fo viele Oberflächen oder 
Quer: Durchſchnitte von Metallförpern vor, auf denen Ed:Wer- 
zierungen mit dreiedigen Umriſſen ſich befinden können ; daher 
zugleich eben fo viele Formen von folchen Kegeln, welche früher 
»unregelmäßige« genannt worden find. 

Der ungleichfeitig dreiedige Körper Nr. 1 entfpricht der 
obigen Verzierung A, ja es Fönnen mit Abänderung in der Größe 
auch alle andern dreifeitigen Ecken auf ſolchen Kegeln flehen. 
Die erfien diefer Art ſcheinen vor etwa gehn Jahren aus Paris 
nad Deutfchland gefommen zu ſeyn. Es ergibt ſich bei ihnen 
ein Erfparniß an Metall, welches befonders bei Verſendung grö- 
Berer Quantitäten der Fracht wegen von Belang if. Nr. 2 ger 
hört zu den Seltenheiten, und kann fait überall vermieden wers 
den. Dem auswärtögehenden Bogen entfpricht der allgemeine 
Umriß der Zeichnung. Erſpart wird aber, an dem vollen quar 
dratifchen oder rechtwinklig vierfeitigen Körper nur unbedeutend; 
daher it, wie gefagt, diefe Form leicht entbehrlich, und nur ale 
feltene Ausnahme mit aufgeführt. 

Daß ſich nun an die lange Seite von Nr. I (wie an Nr. 2, 
welches vor der Hand unbeachtet bleibt) Feine gewöhnlichen Typen 
oder Ausfchliegungen anfegen laſſen, um z. ®. eine ganze Kos 
lumne mit ihnen zu bilden, lehrt der Augenfchein; die ſchiefe 
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Linie würde noch immer, nach dem Anfegen von Ganzgevierten 
3. B., aber in gebrochenen Eden, übrig bleiben, und auf diefem 
Wege nie eine Audgleichung moͤglich feyn. Ohnedieß find die 
beiden fpigigen Winkel an Nr. 1 dem Scharf: Anpaflen felbft 
bloß einfacher Linsen hinderlich. Diefem Uebelftande ijt zwar 
bald abzuhelfen; die fpigigen Winkel laffen fi durch Seilen oder 
Hobeln fehr Teiht abitugen und, nachdem es die Zeichnung er- 
laubt, in fehmälere oder breitere fenfrechte Slächen verwandeln. 
In der Hauptſache hilft dieß aber doch nichts, denn die fchräge 
Flaͤche zwifchen ihnen bleibt noch mmer übrig. Es iſt jedoch 
eine Ausgleihung möglich, aber fie macht bem Setzer ziemlich 
viele Mühe. Dian denke ſich eine Anzahl Ganzgevierte und an 
ibnen eine Ede bi6 zur Hälfte des Staͤbchens, alfo diagonal ab- 
genommen oder weggefeilt: fo erhält man (Fleinere) ungleich 
feitige und rechtwinfelig dreiedige mit Nr. 1 fongruente Pridmen, 
deren breite Seiten an jene von Nr. 1 angepaßt, eine Art von 
Staffeln geben, an die fi nun alle andern rechtwinfligen Typen, 
Linien oder Vergierungen, ohne die mindeſte Schwierigfeit ans 
bringen, und mit Nr. 1 zu einem ununterbrochenen Ganzen der: 
einigen laffen. Mr. 2 verträgt aͤhnliche Behandlung, nur mit 
dem Unterfchiede, daß die langen Seiten der zum Anpaffen zuge» 


richteten Meineren Körper nicht gerade, fondern hohl gefeilt ſeyn 


müßten. Erhaben oder fonver würden fie ausfallen, wenn der 
Bogen am Eckſtuͤck ein einwärtögehender , wie etwa für den bos 
genförmigen Theil des Eckſtückes B, wäre. Allein folder For: 
men wird man faum jemald benöthigen. In allen fo eben be- 
fprochenen Fällen wird die Ergänzung durdy die kleinern anſchlie⸗ 


Beenden Körper nicht mehr eine fchiefe, fondern eine zadenartige, 


mithin Abfäge oder Staffeln bildende Linie; und diefes ift das 
nunmehr im Auge zu behaltende Prinzip, durch deffen weitere 
Anwendung, oder durch das fogleihe Mitgießen der Stufen an 
dem Metallförper alle Schwierigkeiten beim Setzen wegfallen, 
Dagegen aber der Buß, eigentlih die Einrichtung der dazu 
dienlihen Gießinſtrumente, etwad weitläufiger und umſtaͤndli⸗ 
der wird. | 
Die Abitufungen find an Nr.8 bis 6 auf den erften Blick 
erfennbar. Ihre Anzahl richtet ſich zunaͤchſt nad dem Deffein 


de .. 
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des Edflüdes, welcher unverlegt bfeiben muß; Dann aber, ob 
man fie größer oder kleiner machen will. In Ichterem Fall kom⸗ 
men die Ausſchnitte deſto näher an die Zeichnung. Doch iſt eb 
nicht räthlich, hierin, in der Verkleinerung nämlich, zu weit ju 
geben, weil dann beim Setzen zu viel mit Heinen Aueſchließun⸗ 
gen geftüdt werden muß. Man ficht, daß an Nr.3, weldes 
mit C übereinflimmt, ein einfpringender Winfel, an Nr. 4, be 
flimmt für D zwei, an Nr. 5, entfprechend E, drei, an Nr. 6 
endlich, worauf F flehen foll, vier vorhanden find; daß fie ferner, 
bei Nr.5 und 6 nicht alle Seiten derfelben gleihe Länge, und 
die Vorfprünge gleihe Größe haben; endlid dag man unbeirrt 
vom Deffein, und dieſem noch näher kommend, noch mehrere 
aber kleinere hätte anbringen können. Doc ift lepteres nicht 
rärhlih und hat den befagten Nachtheil der Anwendung viel 
mebrerer Bleiner Ausfchließungen. Zu Qunften der leßteren aber 
und ihres leichtern Gebrauches hat man bei den Einfchnitten 
und ihrer Größe, oder der Länge ihrer Zeiten, ein beſtimmtes 
Syſtem zu Brunde zu legen, welches bei Nr. 8—6 wirklidy, und 
jwar mit dem Cicero Kegel gefchehen if. So haben an Nr. 3 
die längften inneren @eiten 3°/,, die zwei fürzeren 1%, Cicero 
Länge; bei Wr. 5 finden fih 1%, Cicero, 1%, und in der Mitte, 
ein Cicero; bei Nr. 6 fommen acht Seiten mit I, und zwei von 
jwei Cicero Länge vor. Bei ſolchen einfadyen Verhältniffen ge: 
linge es dem Setzer ohne Mühe, Ausfchließungen oder andere 
Typen der Ede anzureihen. | 
Es frägt fih nun um die Verfertigung diefer Metclförper, 
und um die hierzu nöthigen Eieß» oder Eden:Inflrumente. 
Sie unterfcheiden ſich von den gewöhnlichen einzig und allein durch 
die Befchaffenheit des einen ihrer Kerne. Für Nr. 1 bedarf der: 
felbe jtatt der fonfligen geraden, dem zweiten zugefebrten Flaͤche, 
einer fchiefen, mit der Neigung der gleihnamigen an Nr. I 
übereinflimmenden; für Nr. 2 wird fie hohl oder fonfav, aber 
von demfelben Bogen wie am Probe-Abdrud ſeyn müffen. Nr. 3 
verlangt einen Kern von derfelben Art, wiean dem vorher S. 644 
befchriedenen Initial» Inftrument , denn man fieht au6 der Ver: 
gleihung mit Fig. 5, 8,9 Taf. 392, daß die dortige Type genau dies 
felbe Beftalı der Hauptfache nach hat, wie Nr. I. Obman den Kern 
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bier von oben oder von rückwaͤrts am Bodenſtück des Inſtrumen⸗ 
tes befefligen, und ob man ihn aus zwei Theilen, wie dort, be⸗ 
ftehen laſſen, oder aus dem Ganzen verfertigen will, gift gleich 
- für den Erfolg. Ein Verrüden des einen Stuͤckes gegen des 
andere, hat hier Beinen Nugen, weil man dadurch wohl den 
einen, nicht aber den andern Arm von Nr. 8 verlängern oder ver: 
kürzen Pönnte, beide aber bei Eckſtücken in der Regel ganz gleich 
find. Es Hat alfo feinen Anſtand, diefen Kern aus einem Stuck 
su machen, und den Abfag auszufeilen, was aber, verglichen 
mit der Verfertigung aus zwei Theilen eben nicht leichter if, 
weil der Abfap in der ganzen Höhe des Kernes fehr gleih und 
genau bearbeitet werden muß. | 

Es bleibe alfo, wie gefagt, die Wahl zwifchen beiden Ver: 
fahrungsarten. Hot aber diefer Kern wirklich zwei Theile, fo 
würde folgerichtig jener für Nr. € deren drei, für Nr. 5 vier, 
für 6 fogar fünf dergleihenerhalten müffen. Rei diefen Muftern 
ift aber das Mühfame der Anfertigung dieſer mehreren Beſtand⸗ 
theile, im Vergleich mit den Ausfeilen von Abfägen am Kerne ſo 
einleuchtend,, daß über den Vorzug des letzteren wohl kein Zwei 
fel entfiehen Kann. 

Es dürfte auffallen, daß der Befchaffenheit und Behand» 
lungsart der Edenverzierungen hier fo viel Raum und eine 
weitläufigere Erörterung gewidmet wurde, als diefer einzelne 
und bloß fpeziele all zu verdienen ſcheint. Allein es würde 
dieß nicht gefchehen feyn, wenn das Prinzip der Abftufungın 
oder Staffeln nicht bei einem neuen Ergeugniß im Gebiete der 
©chrifigießerei fehr ausgedehnte Anwendung gefunden hätte. 
Diefed Produkt der legten Zeit ſoll im Verlaufe diefer Darſtel⸗ 
lung am gehörigen Orte befprochen und hierher verwiefen wer: 
den, wodurch die umftändlichere Behandlung der Eden mit Stu: 
fen oder Abſaͤtzen ſich dann hoffentlich von ſelbſt als zweckmaͤßig 
rechtfertigen wird. — | | \ 

Nun müffen noch einige Inftrumente vorgeführt werder, 
welche, zwar nicht mehr zum Guſſe eigentlicher Lettern oder 
Schriftzeichen (obwohl wie auch zu diefem fpäter wieder zuruͤck⸗ 
kehren) beflimmt, andere ebenfalls unentbehrliche Beſtandtheile 
der Buchdruderformen, und zwar immer noch ſolche, die ſich 
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mit abdrucken, liefern. Es ſind naͤmlich die Klammern und 
Stüdlinien gemeint. | 

Von einem Alammerinfirument zeigt Taf. 891, Fig. 
29 die innere Fläche des Hintertheiles, Fig. 80 die Endanſicht 
der Vordertheiles; dad Mol; ift weggelajlen; Hafen fehlen of: 
nedieß gänzlih, als unnoͤthig. Zunaͤchſt möchte die außerge: 
wöhnliche, felbit jene an den Bießinftrumenten der ftärfften Ke⸗ 
gel übertreifende Länge. der Bodenflüde m, r auffallen. Sie iſt 
aber nothwendig, weil die Klammern (Probeabdrücde im dritten 
Bande, &. 808) mitunter von beträchtlicher Länge begehrt wer- 
den. Es kommt hier zu erinnern, daß diefed Inſtrument nicht 
für die fogenannten Stüdflammern, oder die aus kurzen Stuͤcken 
sufammen zu fegenden (8d. I. &. 279 und 808) beilimmt 
it, denn foldye fann man auch in Lettern-Bießinftrumenten er: 
halten, fondern für die aus einem Ganzen Bejtehenden ; daß 
ſelbſt aber diefe, im Falle fie ganz ungewöhnlich Iang feyn müß⸗ 
ten, in ber Mitte getheilt und jede Hälfte beſonders mit einer 
eigenen Matrize gegoffen werden. Auf diefem Wege hat es fei- 
nen Anftand, mittelft des nun näher zu betrachtenden Juſtru⸗ 
mente fich zweitheilige Klammern bis zu etwa fechd Zoll Länge 
zu verfchaffen. 

In den Abbildungen find wieder mehrere Beftandtheile be: 
zeichnet, welche als fchon bei den anderen Inſtrumenten vorges 
fommen nur furzger Erwähnung bevürfen. Hierher gehören die 
Feder h, welche mit dem Ende h’ die MatrigeM hält; der Sat— 
tel s, mit der verfenften, beil4 punftict angedeuteten Schraube 
am Bodenſtück befeftigt; die Befeftigungsfchraube 5 des Backens 
£, fo wie die, 6 genannte, für den zweiten Baden g; die Wand 
W, welche ihrer Länge wegen drei Schrauben, 8, 9, 10, ‘erhält; 
die Wand N des Vordertheiled, von deren drei Schrauben nur 
eine, 11, fihtbar feyn fann. Die Bodenftüde haben auf ähn: 
liche Art, wie am Inſtrument &. 622 eine mit jedem bleibend 
durch drei Schrauben, wie 13, 15, 16, ig. 29, welde von 
hinten eintreten, und deren Köpfe ganz verfenft find, - verbundene 
Zulage; fo daß in ig. 29 nur diefe, m, in Sig. SO aber ihre Kaute 
u, fo wie auch jene des Bodenftüdes r, zu fehen ift. Die Kerne 
n und v find etwas dicker, als die Zulage, und ſtehen, unmittel« 
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bar auf den Bodenſtuͤcken liegend, noch uͤber dieſelben vor, wie 
beſonders v in Fig. 80 bemerken laͤßt. Dieſe Erhöhung iſt 
dann, bei der abgebildeten Lage aller Theile, die Kegelſtaͤrke der 
jetzt zu gießenden Klammern. Da man aber auch welche von 
ſtaͤrkerem Kegel braucht, ſo laſſen ſich auch bei dieſem Inſtru⸗ 
mente, fo wie bei zweien der vorigen Seite 622 und ©. 
627, die Kerne durch untergelegte Lettern oder andere ihrem Ke⸗ 
gel entfprechende, etwa meffingene, Zwifchenflüde, nach Erfor: 
-derniß mehr erhöhen. Die Kernfchrauben, 18, 19, Fig. 29 
punftirt, Figur 80, eine derfelben, i, zu v gehörig, haben ihre 
freiftebenden Köpfe hinter den Bodenſtücken, die Muttern alfo 
in den Kernen, über deren Oberfläche die Enden nicht vorftehen 
dürfen, fo daß alfo auch die Muttern nicht gang durchgehen. 
Diefe verlieren mithin an Länge; eine beträchtliche Er⸗ 
höhung der Kerne ift deßhalb nicht ausführbar, weil die Schrau: 
ben, bei einer ftarfen Zwifchenlage, ihre Muttern nicht mehr er: 
reichen könnten. Sch babe eine Einrichtung, diefem Uebelſtande 
abzuhelfen, getroffen, welche in allen ähnlichen Fällen (in fofern 
man die Köpfe nicht in den Kernen verfenten will oder fann, 
nad) Fig. 81, Taf. 888), fo wie bei dem unmittelbar fol 
genden Infteument, mit gutem Erfolge angebracht werden fann. 
Unter den Köpfen der Kernfchrauben fteden auf dem Echaft, 
wie an i, Big. 80 zu fehen, einige‘, etwa drei, runde Scheib⸗ 
hen. Wenn man alle, oder eine, oder zwei befeitigt, fo wird 
die Schraube dadurch gleichfam länger, und es laͤßt fih nun 
unter dem Kerne eine didere Zwifchenlage anbringen, während 
die Schraube noch immer in ihre Mutter trifft und das Feſthal⸗ 
ten des Kernes bewirkt. Indeſſen ift diefe Anordnung, obwohl 
für dergleichen Inftrumente empfehlendwerth und ihrer Einfady- 
beit wegen ohne Umftände ausführbar, gerade beim gegenwärti: 
gen noch entbehrlih. Die Klammern find nämlich von nicht fo 
fehr abfallender oder verfchiedener Breite, als daß ein fehr gro: 
Ber Wechfel ihred Kegeld vorfäme. Außerdem geht ed an eine 
ftärkere, breitere, oder mehr gefhtwungene Klammer aud auf ei: 
nen Heineren Kegel zu gießen. So zeigt v in Fig. 30 den jeßis 
gen Kegel. Man denfe fih nun an die Stelle von N die Mas 


trize und nehme an, daß ihr Bild entweder in der ganzen Länge, 
Technol. Encytlop. XV 8. 42 
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oder doch an einigen Stellen über die untere Linie von v hinaus- 
trete: fo wird es fich doch bei gefchloffenem Snftrument, wo die 
andere Hälfte den Gießraum in der ganzen Höhe bildet und ab: 
fließt, völlig ausgießen, und das Metall aus v unten zu beiden 
©eiten jene breiteren Räume füllen. Jedoch gehört eine ſolche 
Klammer dann zu den überhängenden Typen, aber ohne allen 
Nachtheil für den Gebrauch, weil in der Regel faft niemals hart an 
den Klanımern die anderen Lettern ftehen, und der Raum bis zu 
denfelben mit Ausfchliegungen, dieimmer niedriger, und denen die 
überhängenden Stellen der Klammer nie im Wege find, fich aus: 
füllen läßt. 

Nachträglich fomnıt über das vorliegende Klammern- SInftru: 
ment noch zu erwähnen, daß bei Einguß, wie bei allen Inſtru⸗ 
menten mit veränderlichem Kegel, aus den S. 625 aufgeführten 
Gründen, ebenfalld nad) der Breite veränderlich feyn und aus 4 
heilen beftehen muß: nämlich a b und e c, wovon die Stüde 
a und c wegen ihrer Länge zur Befeſtigung an den Bodenftüden 
eine Schraube mehr als fonft verlangen. Man findet daher in 
Figur 29, hinter ab vier dergleichen, punftirt und mit 1 —4 be: 
zeichnet ; in Fig. 30 fann nur eine, 7, fihtbar ſeyn. Berner 
bedarf es faft feiner Erwähnung, daß die punftirten Kreife 12 
und 13 Figur 29, die Muttern für jene Schrauben andeuten, 
mittelft welcher die Inſtrumenthaͤlfte an der Holzfaffung fefthält. 
Endlich aber, und diefer Umftand ift von Wichtigkeit, läßt fi 
dad Klammerinftrument au für Schlußlinien gebrauchen, wenn 
diefelben nicht aus Fleineren Stucfen, fondern aus einem oder 
zwei langen beſtehen. Was man aber unter Schlußlinien vers 
fteht, darüber ertheilt eine Stelle im dritten Bande, S. 279, 
nebft den dazu gehörigen Proben, S. 303, Auskunft. 

Eben dort, nämlich im dritten Bande diefes Werfes, ©. 
280, wurde der fogenannten Stüdlinien gedaht. Man braucht 
fie zum tabellarifchen Sage, und häufig, auch in diefem Werke, 
fommen Beifpiele davon vor. Da fie, um die fenfrechten Linien 
fowopl, als die quer laufenden, zu bilden, von fehr verfchiede- 
ner Länge feyn müſſen: fo pflegt man fie nicht felten aus länge: 
ren Linien oder Metallftreifen, erjt wenn man fie braudjt, zuzu— 
fhneiden. Allein der damit verbundene Zeitaufwand, der Ab- 
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fall bei dem haͤufigen Mißlingen einzelner Stücke, ſelbſt unter 
der Hand eines geſchickten und darauf gut eingeubten Bearbei⸗ 
ters, und fogar unter den günftigften Umftänden nie ein mit al» 
ler Schärfe und Genauigkeit begabted Anfchließen, befonders der 
kurzen Stüde, alfo mithin ein unfchöner Abdruck; mat «8 
räthlich, fich fchon fertig gegoffener Stüdlinien zu bedienen, bei 
denfelben, nach der jedeömaligen Art des Satzes, ein größeres 
oder kleineres fchon beftehendes Maß, z. B. den Licerofegel, zu 
Grund zu legen, und die Linien in beflimmten Verhaͤltniſſen, 

. 8.1, 1%, 2, 8, 4 ıc. Längen diefer Einheit zu gießen. Hierzu 
Sehören eigenthümlicy eingerichtete Stücklinien-Inſtru— 
mente, deren man zwei aufgenommen hat, beide von den ges 
wöhnlichen Gießinftrumenten bedeutend verfchieden, und das 
eine zu den Fürzeren, das andere aber zu den langen Linien an: 
wendbar. | 

Das erfiere, Fleinere fommt-auf Taf. 390, aber mit Hin⸗ 
weglaffung des Holzes, vor; und zwar Fig. 30 zufammengefegt 
im Grundriffe, Big. 27, eben fo von unten, Fig. 81 die innere 
Flaͤche des Hintertheiles, Fig. 32 und 38 die Endanfichten bei» 
der Hälften, Fig. 28 und 29 eben diefelben, von unten, wie in 
Big. 27, aber nach Befeitigung der beiden Wände A, B, und 
der Baden, a, b der anderen Zeichnungen. 

Bei diefem Inflrument fommt gar Feine Matrize in Ans 
wendung, ed bedarf daher auch nicht der Feder. Die Baden ab 
find bogenförmig, um ihre Wendung zu begünftigen. Der Ein» 
guß, wie in allen Faͤllen, wo ein veränderlicher Kegel vorkommt, 
muß aus vier verftellbaren Theilen, 1, 2, 8, 4 beftehen, denen die 
ſechs Befeſtigungsſchrauben entfprechen. 

Die Bodenſtücke d und c, mit ihren Zulagen d’ und e' fo 
wie die mit ihnen gleichdiden Kerne e und n, unter welchen, 
um fie zu erhöhen, Lettern von demfelben Kegel, mit welchem 
man eben die Stüdlinien gießen will, liegen — bier drei unter 
jedem, und zwar aufrecht ſtehend, in ig. 81 unter e punftirt 
und mit 5, 6, 7 bezeichnet, alle drei in Fig. 29 , zwei in Big. 
80, die äußerfle, 5, Fig. 32 fihtbar — haben die unter fich 
ganz gleihe, und zwar die volle Schrift: oder Papierhöhe der 
übrigen Lettern, mit weldyen beim Drude die Stüdlinien ge: 
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braucht werden ſollen. Auch kann man dem letztern eine größere 
geben (und den Kernen u. f. w. die gleiche), wenn man auf ver 
käuflichen Vorrath, und Fünftiges Abs oder Niedrigerhobeln 
rechnet. 

Die Art und Weiſe, wie die Zulagen nnd die Kerne an 
den Bodenſtuͤcken, ſaͤmmtlich Durch Schrauben, die von rüdwärts 
‘ eintretend ihre nicht verfenkten Köpfe auf der Hinterſeite der 
Bodenftüde Haben, an diefen befefligt find: erficht man am 
beſten aus Fig. 831, verglichen mit Fig. 29 und den übrigen Fi: 
guren. Auf e und c’ Fig. 31 gehören die zwei aͤußerſten punk⸗ 
tirten Kreife unmittelbar und jegt nicht hieher; fie bedeuten, in 
Big. 29 ebenfalls punktirt, die Muttern zur Anbringung der 
Holsfaffung., Der noch auf 0’. Fig. 81 fihtbare punftirte Kreis 
und die zwei außgezogenen zechtd find, legtere die Muttern und 
Enden, der erfte die Mutter von den drei Schrauben, welde 
die Zulage mit dem Bodenftäd verbinden. Jene, zundchft au e 
darf nicht bis auf Die Oberfläche von gehen, weil diefe, bis zur 
fenfrechten Linie von 2, bei allen Sängeren Güſſen noch einen 
Theil des Bießraumes mit bilden muß, nnd offen oder gan; 
durchgehend, auf der fertigen Stücklinie eine Marke Hinterlaffen 
wiirde. Die beiden ausgezoguen Kreife auf e bedeuten die Raͤn⸗ 
der der Muttern zur Anbringung der beiden Kernfchrauben. Sie 
geben durch die ganze Dide der Mutter, ihre Enden dürfen aber, 
wenn die Schrauben ohne eingelegte Lettern angezogen würden, 
durchaus und nicht im mindeften vorragen. Hier wäre die oben 
©. 657 empfohlene Einrichtung ganz am Plaße, und aufedann 
gar feine Deffnung zu fehen. 

Die Wände A, B haben nicht wie fonft an den inneren 
einander zugekehrten, bier ſich völlig berührenden Slächen eine 
verftärfte Erhöhung, fondern find ganz ebene, nur außen oder 
unten an zwei Kanten zum Theile abgereifte oder fagettirte Plat⸗ 
ten. Die Fleinere, B, iſt an ihrem Bodenftüd d mit zwei Echrauben 
dauernd befeitigt, und nicht verfchiebbar ; die große, A, dagegen, 
vermöge langer Schiige, durch welche die Schrauben g f mit uns» 
tergelegten Scheiben am Kopfe verfehen in dad Bodenftüd c 
eintreten, auf deito beträchtlichere Abftände. Zu diefem Behufe 
ift noch beifer dadurch vorgefehen, daß dad Bodenſtück, nad 


Gießinftrumenie. 661 


Sig. 29, fünf Muttergewinde erhält, von denen in Sigur 27 und 
31 gegenwärtig für die Schrauben fg nur zwei (auf Fig. 29 
f! und g’) benügt werden, man aber diefe Schrauben, unter 
Anwendung der Schlipe und der Verfckiebung von A nad) jedes⸗ 
maligem Bedürfniß in zwei andere verfegen kann. Diefe Ver: 
fchiebung aber ift wefentlih. Die Bildfläche der in diefem In⸗ 
firumente zu gießenden Typen (alfo ein, nach der gewählten 
Dicke oder Kegelftärfe der Stüdlinie fhmälerer oder breiterer 
ganz einfacher glatter Streifen) entfteht jedes Mal nur auf der 
oberen Seite der großen oder langen Wand A. &ie muß mit 
ihrer inneren, beim Zufammenfeßen des Inſtrumentes zum Guß, 
an der gleichnamigen Kante der zweiten Wand, dicht anpaſſen⸗ 
den Fläche über den Kern e Fig. 31 vortreten, hingegen die 
zweite Wand gegen ihren Kern zurücliegen; denn nie darf die 
Berührungöfläche der beiden Wände innerhalb des Gießraumes 
fallen, weil dadurch auf der gegoffenen Linie eine, wenn auch 
noch fo ſchwache Gußnath entflehen und den fünftigen reinen Ab: 
druc beeinträchtigen fönnte. Won dem Grade ded Vortretens 
der Wand A über den Kern e Fig. 31 hängt auch jener der An» 
näherung beider Kerne, mithin die Breite der gegoffene Type 
(gleich der Ränge der Linie) und die Stellung beider Inftrument: 
bälften felbit ab. Durch Verwendung der Schlike in A und, 
wenn man damit nicht mehr ausreicht, der Verfeßung der Schraus 
ben f und g in andere Muttern laffen ſich noch besrächtliche Ab⸗ 
änderungen in der Stellung von A, verglichen mit der in den 
Zeichnungen angenommenen, bewirten. Es iſt nicht fchwierig, 
die Grenzen derfelben aufjufuchen und nadhguweifen. A Fig. 81 
kann (mit der erforderlihen Verfegung von f und g) noch be: 
trächtlich zurüd, und weit weniger über e hinaustretend geftellt 
werden, und zwar fo viel, daß die Entfernung der beiden Kerne, 
oder die Breite ded Gießraumes, oder die Länge der in ihm ent- 
ftehenden Linie (in einem beftimmten befannten Maß nach Schrifts 
gießerweife ausgedrüdt) nur noch dem Nompareillefegel gleich: 
kommt. Alle größern Abmeffungen, felbjt mit den geringften 
Unterſchieden, find mittelft des Vorrückens der Wand, bis zur 
zweiten Grenze, gleichfalls zu erhalten. Diefe Grenze bedingt fich 
aber nicht ſowohl durch die Verfchiebbarkeit der Wand A, als viel: 
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mehr durch die Befchaffenheit des Einguffes, deſſen Oeffnung felbft 
* bei der größten Entfernung der zwei Kerne im Innern des Ins 
firumented noch immer durch feine ſchraͤgen Wände gefchloffen 
bleiben muß. Demnad darf, Sin 80, 4 niemals mit feiner 
fhmalen fchiefen Wand über 2, 1 aber niemald über 8 hinaus: 
gerüdt werden, weil fonft die Gußoͤffnung nicht mehr völlig ge⸗ 
fchloffen bliebe. Zufolge der Dimenfionen ded SZujtrumentes 
würde der größte mögliche Abftand der beiden Kerne nod) 
recht gut ſechs Cicero⸗Breite (die gegoſſene Linie alfo ſechs Cicero 
in der Länge) betragen koͤnnen. 

Mit Gtüdlinien von diefer Länge fommt man für die 
größeren Tabellen nicht mehr aus, fondern man brauche fie laͤn⸗ 
ger. Das vorbefchriebene Inſtrument kann wohl dahin abgeän- 
dert werden, baß man es mit längeren Bodenflüden, Kernen, 
Einguß u. ſ. w. verfertigt; allein . auch dieß hilfe nicht viel. 
Theils wird es durch dieſe Korm zu unbequem , theild breitet ſich 
dad Metall zu beiden Seiten des Einguffes nicht mehr gut und. 
vollfommen aus, wodurd die Linien häufig löcherig, unganz 
und mangelhaft werden. Daher hat man nod) eine zweite Art 
von Stücklinien⸗Inſtrumenten, deren SBefchaffenheit von jener, 
der biöher befchriebenen Zypengießinftrumente ohne Ausnahme, 
und ſelbſt der Grundidee und den Haupttheilen nad, wefentlid 
verfchieden ift. “ 

Als Beifpiel fol dad auf Zafel 3891 mitgetheilte dienen. 
Fig. 1 gibt den Srundriß beider zufammengebradhten Hälften, 
Fig. 2 die innere Bläche des Hintertheiles, Fig. 8 jene des Ober⸗ 
oder wie man es bei Inftrumenten diefer Art beifer und paffen» 
der nennt, ded Decktheiles, Fig. 4 die untere Anficht def 
felben. Zum Gebrauch fommen beide, nämlich das Deditheil Sig. 8, 
die innere Fläche jener des Hintertheiles Fig. 2 zugekehrt, fo auf 
oder an einander, wie in ig. 1. Der beträchtliche Unterfchied 
diefed Inſtrumentes von dem vorhergehenden zu Stüdlinien be- 
ſtimmten, erhellt fhon daraus, daß, wenn man fich beide mit 
einer darin befindlichen langen Stüdlinie, in der natürlichen 
Lage denft, bei jenem die Linie wagrecht liegt, bei diefem dage⸗ 
gen fenfreht ſteht. Darnach ift es nicht zu verwundern, daß 
felbft die den vorher befchriebenen zufommenden Benennungen 
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der einzelnen Theile bier Nicht wohl paffen, und die ©truftur 
überhaupt nothwendig eine ganz andere feyn muß. | 

Grundlage beider Hälften find die eifernen Platten oder 
Platinen, a Big. 1, 2, und b Fig. 1, 2, 8. Auf jeder, und 
mit ihrer genau eben abgerichteten Oberfläche, ftehtein für allemal 
unter rechtem Winfel eine fefte Wand c, d, Big. 1 und 2 aus 
gegoffenem Meſſing. Die Wand c Fig. Lift oben verftärft, und 
dafelbft außen mit einigen Verzierungs-@liedern verfehen. Die 
Platte a folgt mit ihrem äußern Umriß jenem der Wand c, fünf, 
von der Hinterfläche der Platte in ihre, aber nicht bis oben Durch: 
gehende Mutternindie Wand eintretende Schrauben, halten beide 
Stüde zufammen; vier von diefen Muttern find auf o Fig. 2 punk⸗ 
tirt bezeichnet, die fünfte, um Undeutlichfeit zu vermeiden, da fie 
zwifchen die Schrauben 1 und 2 fällt, aber nicht. 

Aehnliche Befchaffenheit bat die Wand d des Dedtheiles, 
Fig. I, 3. Auch fie ift, jedoch unten, nach außen verflärft, 
ihre Platte bbb‘ folgt auf der linfen Seite bis oben diefem Um⸗ 
riß; die Lage der vier Verbindungs-Schrauben von b mit ddeus 
ten die punftirten Muttern auf d an. 

Der Einguß e mit feinem Buße e’ Fig. 1, 2, ift dieſes 
Mal ein einziges Stück; vorne offen, hat er im erhöhten Theile 
Die drei ſchiefen, gegen unten fonvergirenden Flächen, eine punk⸗ 
tirt in Big. 2, alle drei in Sig. 1 zu fehen. Die vierte, aber 
gerade, bildet fih, beim zufammengefeßten Snftrument wie in 
Sig. 1, ander Innenfeite der Wandd. Der Einguß befist ferner in 
e’ eine längere Schlige, durch welche die Schraube 8 mit dem 
unter dem Kopfe liegenden Scheibchen, in ihre Mutter am obes 
ten verftärften Ende von c eintritt, und ee’ mit c zuſammen⸗ 
halt. Der Einguß läßt fich daher über die fenfrechte Släche der 
Wand c mehr oder weniger binausrüden, und mit der Schraube 
3 in der gegebenen &tellung erhalten. 

Der Boden des Bießraumed, f, Fig. 3 und 4, jteht mit 
der. Wand d, aber an der untern Bläche, auf gleiche Weiſe in 
Verbindung, wie der Guß e mit c, nämlich durdy die Schraube 
4; die Schlitze zum Durchgange derfelben,, demnach‘ die Mög» 
lichfeit, F mehr oder weniger über d vortreten zu laffen, ift eben» 
alle dorhandes. Dieſes Vortreten des Bodens uͤber d muß 
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immer genau eben fo viel betragen, ald das des Einguſſes 
über c. 

Anf o ift ferner mittelft der Schrauben 1, 2 der eiferne 
oder ftählerne Aufſatz gg’ befefligt, welcher in Big. 5 nochmals 
in der Slächen: und Geitenanficht erfcheint, in welch' Ichterer 
man die Erhöhung feines Kopfes, g’, deutlich erfennt. Die 
Muttern für 1,.2, find in o ſelbſt eingefchnitten, deren aber, 
durch die audgezogenen Kreife bezeichnet, Aber. ihnen noch ſechs 
andere, ganz ähnlihe, vorhanden. Die Schlipe im Boden g 
geftatter, ihn höher hinauf, gegen e hin, zu räden; in noch 
größern Abftand, oder Fleineren von e gelangt er, wenu 
man ſich eines höher gelegenen Paares der gedachten Muttern, 
ſtatt jebt des unterfien, bedient. - 

Wenn das Inſtrument zufammengefeßt, d. 5. das Deck⸗ 
theil Fig. 8 auf das Hintertheil Fig. 2 gebracht wird: fo ſteht 
die untere Kante b/ der Platte b auf dem Kopf g’ des Aufſatzes 
8; b liegt ferner auf der obern Flaͤche von c und e, fo wie a 
auf jenen von d und f; dieinneren Flaͤchen von b und f eudlich, 
fließen fich an die ihnen begegnenden gleihnamigen von c und 
e, und es entfleht fo ein von vier langen Seiten und einem Bo⸗ 
den begrenzter, auf Big. 2 punftirt angedeuteter, nur oben in 
die durch d mit der vierten Wand verfehene Gießöffnung oder 
den Einguß fi) mündender, Fig. 2 auf a punftirt angegebener 
Raum, für das Metall. Dabei iſt es jedoch unerläßliche Bes 
dingung, daß c und d gleiche Die (Höhe) und e und £ die ges 
naue mit diefer übereinflimmende Breite Haben, folglidy die eben 
genannten Zheile ſaͤmmtlich zwifchen den Platten a b Sig. 1 und 
in fo zu fagen Iuftdichter Berührung mit ihnen ſich befinden. 
Der auf a Big. 2 bezeichnete, dur die Endlinie von e und die 
punftirte begrenzte Raum (gegenwärtig für Stüdlinien viel zu 
breit), wird fhmäler, wenn man e nnd f gegen c und d zurüd 
flellt ; fürger je weiter gg’ ſich oben befindet. Die Breite diefes 
Bießraumes, oder der Abftand von c und d, durch die Stellung 
von e und f bewirkt, beftimmt daher die Die, oder den Kegel 
der zu gießenden Metall:Leifte oder Linie; ihre Länge hängt ab 
von derlage des Auffapes g g’ undgleicht Daher immer der des 
Gießraumes felbit. Wenn bei der in den Zeichnungen angenom⸗ 
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menen Lage von g‘ die Zufammenfügung beider Inftrumenthälften 
erfolgt: fo ſtehen die obern Kanten derfelben in gleicher Ebene, 
wie die, van g’ nad) b’, Fig. 2 und 8 verbindende punktirte 
Linie anfchaulich macht; wird aber g’ weiter nad) oben gebracht, 
fo ragt in demfelben Verhältniffe das Dedtheil über dad Hin⸗ 
tertbril hinaus. Es Täßt fich dann zwar andy noch die Guß⸗ 
Öffnung mit. dem Löffel erreihen, aber immer mehr unbequem, 
je höher das Decktheil über jenes vorfteht. Um diefer Unbes 
quemlichkeit, welche das Gießen endlich bedeutend erfchwert und 
verzögert,-zu begegnen, Fann man bei diefem und ihm ähnlichen 
Sießinftrumenten (denn ed fommen dergleihen, wie die Kolge 
lehren wird, auch noch bei andern Gelegenheiten vor), ein 
zweites kürzeres Dedtheil im Vorrath haben, welches bei den 
hoben Stellungen des Aufſatzes g, oder was gleichbedeutend ift, 
beim Gießen kurzer Linien, vortheilhafte Anwendung findet. Es 
macht diefed nicht fogar erheblichen Aufwand an Zeit und Mühe, 
da die Dedtheile, an und für fich einfacher, überhaupt leichter ans 
sufertigen find. Man wird fpäter hierauf zurüd erinnern. 

Zur. Befeftigung der Holzfaffungen find die von der Seite, : 
mit tief unter deren Außenfläche verfenften Köpfe, in ihre Mut- 
tern an c und d eintretenden Schrauben, 5, 6, Fig.2, 7 und 8, 
Sig. 1, 3, angebradht. Diefe Saffungen haben eine im Allger 
‚ meinen winfelförmige Geftalt, und mit den zwei Haupttheilen 
gleiche Länge. Die Befchaffenheit jener am Dedtheil ift Teichter 
verftändlich zu machen. Am hoͤchſten Tiegt die Flaͤche u ig. 8,1, 
v darneben ift etwas vertieft und alfo niedriger, noch tiefer aber 
8, s, 5, fo daß fogar b noch darüber feiner Dicke nach vorfteht; 
damit, f, welches beim Zurüchfchieben mit feinem Ende nody über 
b etwas hinausragt, ſich am Holze nicht ſtößt, ferner, damit 
beim Zufammenfegen beider Hälften nach Sig. 1, s’ nicht auf 
die Kante der zweiten Faſſung trifft. Achnliche Bewandtniß 
bar ed auch mit diefer; m ift die Höchfte Stelle, n wieder etwas 
tiefer, überrrr ficht abermals die ganze Dicke der Platte a 
vor, zunaͤchſt, um das Zurüdfchieben von e’/ nicht zu hindern. 

Man bat fi erlaubt, die bei dem Schriftgießer üblichen 
Namen einiger Haupttheile dieſes Inftrumentes in der vorigen 
Darftellung nicht zu gebrauchen. Er nennt nämlich c und d 
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Bodenflüde, a und b die Wände, nad, der Analogie mit den 
gewöhnlichen Inſtrumenten, e heißt der Guß, g der Kopfbaden. 
Man bat beforgt, befonderd durch die Benennung von ab und 
ed, bei ihrer gegen die in den Letterngießinfirumenten gänzlich 
verfchiedene Lage, durch die jegt mitgetheilten Benennungen Ver: 
wirrung und Undeutlichfeit zu veranlaffen. 

Unumgaͤnglich notbwendig wird aber die nadhträglidhe Be: 
rihtigung, daß das fo eben abgehandelte, eigentlich ein &tüd: 
linien-Snftrument nicht ift, und gar nicht feyn kann, wie der auf 
merffame und funftverftändige Lefer längft bemerkt haben dürfte. 
Die bier gegojfenen Linien erhalten nämlich nur eine, der Entfer: 
nung von ab Fig. 1 gleihe, daher viel zu geringe Höhe oder 
Länge, da doch die Stüdlinien die volle Schrift: oder Papier: 
höhe erhalten müſſen. Das vorliegende Inſtrument iſt eigent: 
lich zu Durchſchuß⸗Linien beftimmt, und reicht von etwa ſechs bis 
ju zwanzig Cicero. Da die großen Stüdlinien-Inftruntente jes 
Boch, die Papierhöhe und die größere Länge ausgenommen, mei- 
ſtens gan; und gar mit den eben befchriebenen gleiche Theile und 
fonftige Einrichtung gemein baden, fo fand man es beſſer, jenes 
der Raumerfparniß bei den Abbildungen wegen, zu fubftituiren. 
Die Werfzeugfammlung des k.k. polytechniſchen Inſtitutes befigt 
ein großes, bis 24 Cicero reichendes derartiged Stuͤcklinien⸗In—⸗ 
firument , die Dimenfionen abgerechnet. aber in nichts von dem 
abgebildeten unterſchieden. Es ift jedoch nicht einmal räthlich, 
fo langer Inftrumente fih zu bedienen, weil, durch flarfe Er: 
bißung bei fortgefegtem Bießen, die Bodenftüde ungeachtet ihrer “ 
Die fi) verziehen und krümmen, wodurch die Linien, befonders 
fhwahe, am verfchiedenen Stellen ungleich did, und oft ganz 
unbrauchbar ausfallen. Daß man übrigens in einem folchen In: 
ſtrumente auch Durchſchuß erhalten kann, der immer bedeutend 
niedriger ſeyn muß als der Schriftſatz, wenn man ſich zum Ab: 
hobeln der Linien verftehen will: ift eine, nur gelegenheitlidy bei— 
sufügende, eigentlich hieher noch nicht gehörige Bemerfung, da 
vom Durhfchuß und den Ausfchließungen überhaupt erjt fpäter 
und in einem eignen Abfchnitt gehandelt werden fol. — 

So wie bei allen Arten des Metallgujfe?, ift ed auch bei 
ienem der großen Typen wünfcenswerth, fie Hohl zu erhalten, 
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wodurch, fo weit ed ohne Abbruch der Beftigfeit und Dauer thunlich, 
fich bedeutend an Metall, folglich an Koftenaufwand fparen, und 
Durch geringered Gewicht gar manche Bequemlichkeit bei der Vers 
fendung und dem wirklichen Gebrauch fich erzielen laͤßt. Um 
größere Lettern Hohl zu erhalten, gibt es ein einfached, gar Feine 
Abänderung am Inftrument erfordernded Verfahren (vergl. oben 
&.579), welches darin beftehbt, daß man dad gefüllte Inſtru⸗ 
ment — nachdenı man eine, nur durch Erfahrung zu beflimmende, 
jedenfalls aber fehr kurze Zeit wartet, bis man glaubt das Mes 
tall fönne an den Wänden des Gießraumes, wo die Abfühlung 
zunächft erfolgt, bereitö erflarrt und feft geworden fen — fo 
neigt, daß das noch im Innern Zlüffige fich ausgießen läßt. Diefe 
Art, den entbehrlichen Theil von innen wegzufchaffen, oder das 
fogenannte Stürzen ift nicht nur beim Schrift = fondern auch 
bei andern Arten des Buffed, z. B. Fleiner Zinnwaaren, Wachs⸗ 
figuren, Schwefel und Gyps, beilepteren aufandern Gründen ber 
ruhend, ſchon längft befannt und überall ausführbar, wo es auf 
Regelmäßigkeit und Glätte der inneren hohlen Släche nicht an⸗ 
fommt. Rei Lettern aber erfcheint ed nur ald Nothbehelf. An 
der Rauhigkeit der Höhlung ift zwar nichts gelegen, allein es 
mißlingt bei zu flüffigem Metall und zu kurzer Zeit des Wartens 
gar mancher Guß gänzlich, und überdieß fallen die Wände ſowohl 
an den einzelnen Lettern, als auch bei der Vergleihung mehrerer 
mit einander immer fehr ungleich in der Stärfe, ja oft fo dünn 
aus, daß die Lettern beim Gebrauch fich feßen, mitunter zuſam⸗ 
mengedrüdt und ganz; unanmwendbar werden. Endlich laͤßt ſich, 
den Guß einer größern Anzahl voraudgefegt, nach einem Stüd 
nie beſtimmen, wie viel Metall man brauchen, oder wie viele dere 
felben auf ein beftimmted Gewicht, z. B. einen Zentner, gehen 
werden. Weberdieß fann dad Stürzen nur bei den größten Kegeln 
fihere und ungehinderte Anwendung finden: bei minder flarfen 
ift die Oeffnung am runde des Einguffed verhältnigmäßie weit 
enger, fodaß ein gehörig ſchnelles Ausſchütten des noch im Innern 
flüffigen Metalles nicht mehr gut gelingt. 

Aus diefen Gründen pflegt man gegenwärtig, faft ohne 
Ausnahme, die größern Lettern, meiſtens fehon vom Kanon: Ker 
gel anzufangen, fogar manchmal noch dazunter, mit dem, im 
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IN. Bande, S. 282 erwähnten, regelmäßig hohlen Fuß zu 
gießen. Abbildungen folcher Lettern findet man Zaf.398, Fig. 16 
bei a, ferner Taf. 891 noch größere, Big.6, 7, 8. Die Höh: 
Tung läuft in der Regel, und bei den Meineren Schriften, pas 
rallel mit der Signatur, d. h. nach der Breite der Typen; bei 
ganz großen jedoch findet diefed nicht mehr durchaus Statt, und 
ift Häufig die entgegengefebte Lag des Hohlfuſſes anzutreffen. 

Es gehört hierzu, begreiflicher Weife eine eigenthümliche 
Einrichtung , deren Angabe man hier erwarten wird. Deßhalb 
folgt nun die Befchreibung zweier verfchiedener Hoblfuß- In 
firumente, welde von den gemeinen Lettern-Gießinſtrumenten 
nicht fehr abweichend, für Typen von noch mäßiger Größe be 
flimmt find. Fuͤr fehr große tritt freilich ein fehe bedeutender 
Unterfchied ein, wovon gleichfalld, aber fpäter, das Nöthige 
vorfommen foll. 

Abbildungen des einfacheren von beiden gibt Taf. 398 ; die 
oberwähnte Big. 16, eine Letter a e fammt dem Anguß, a nach 
dem diefer weggefchafft ift; die Hauptfigur 18, das zufammen» 
gefegte Inftrument in Srundriffe, jedoch, wie die Feder C zeigt, 
in einer gegen die früheren ähnlichen Abbildungen verfehrten Rage; 
Big. 14 die innere Flaͤche des Vordertheiles, und Big. 15 die 
Endanficht deffelben. Nur zum leichtern Ueberblid war eine Be: 
zeichnung der Beftandtheile nothwendig, und zwar des Einguf: 
ſes 1, 2, 3, 4; fg der beiden Baden; a des Bodenſtückes der 
hinteren, wie b jenes der vorderen Hälfte; c und n der beiden 
Kerne; endlich w der Wand des Vordertheiles. Denn neu an 
dieſem Inſtrument ift nur der Kern nn des Vordertheiles am 
Bodenſtuͤck b und die ftählerne Leifte kk k’, welhe man nad) 
dem, bei anderm Merallguß üblichen Sprachgebrauch den Kern 
nennen müßte, bier aber, um Verwechfelungen vorzubeugen, mit 
dem Namen Keil oder Riegel belegen will. | 

Diefer Keil ift nochmals, Sig. 17, mit den abgefonderten 
Umriffen feiner beiden Enden zu fehen; die Kanten des einen 
werden ftarf abgereift, damit man ed, ohne fich die Finger zu 
befchädigen, anfaflen fann, das andere ift gerade und ganz glatt 
abgerichtet ; feine durchfchnittliche Form entfpricht der, eben 

ihn entfiebenden Höhlung im Zuße der Letter a Sig. 16. 
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Bon den Kernen wird der des Hintertheiles, c Fig. 13 und 19, 
an diefem in ſchon befannter Weife, von vorne mitteljt einer ver: 
fenften Schraube befeftigt. Bei dem andern, n Fig. 18, 14, 
15, und Fig. 18 in der End⸗Flaͤchen⸗ und oberen Anficht, iſt dieß 
nicht thunlich, weil er der. ganzen Länge nach, zur Aufnahme 
des Ringels und nach de Form deifelben, eine Aushöhlung ha⸗ 
ben muß. eine Befefligungsfchraube tritt daher von der Hin» 
terfeite des Bodenftüdes ein; ihren Kopf fieht man bei x Fig. 15, 
die Mutter punftirt in Fiegur 18, und eben fo aufn Big. 14 (die 
zwei noch übrigen punftirten Kreife Sig. 14 beziehen fich auf die _ 
Befeftigungsfchrauben des Bodenſtückes an der Holzfaffung). 
Wenn die zwei Hälften des Inſtrumentes an einander ge 
bracht, die Matrige ſchon zwifchen den fie berührenden Wänden 
liegt, und biemit die Breite ded Gußraumes und der Letter ſich 
beſtimmt: fo wird der Keil k fo weit.eingeedt, bis fein glattes 
Ende die innere Fläche ded Kerned c Fig. 18 berührt. Zwifchen 
k’ oder der breiten oberen Fläche des Keiled und den Einguß- 
"theilen 1 und 3, bleiben nun noch zwei ſchmale offene Spalten, 
durch welche das gut flüffige Metall in den inneren Raum gelangt, 
und die Letter gibt, fo wie fie, fammt dem Anguß e in Figur 16 
erfcheint. Diefer hängt mit ihr, a, nur an zwei ſchmalen Stel: 
len, den Spalten neben dem Keil gleich, zufammen, und ift 
daher fehr leicht wegzubrechen. Damit man, je nachdem die 
eben verlangte Type fich leichter oder fchwieriger audgießt, die 
Spalten um etwas enger oder weiter maden könne, find die Eins 
gußtheile 1 und 8 zu verfiellen, und der Einguß befteht deßhalb 
aus vier Stüden. Dad Gießen geht etwas langfam, weil der 
Keil oft ſchwer, und auch fonach die Letter, aus dem Snftru: 
ment zu bringen find; folte, etwa durch ein Verfehen, oder: 
wenn er überhaupt zu kurz wäre, der Keil nicht hart an dem 
Kerne des Hintertheiles anftehen, fo hat dieß wenig zu bedeuten, 
und nur die Folge, daß die Höhlung an der Letter nicht gan; 
durchgeht, fondern fie auf diefer Seite eine außen gerade Wand 
erhält, deren Die von der Entfernung des glatten Keilendes 
vom Kerne abhängt, und demnach dad Gewicht der Letter um 
ein Unbedeutendes vermehrt. Es iſt nothwendig, die Kerne für 
eine etwas größere Schrift: oder. Papierzöhe einzurichten, als 
Cechnol. Eucyklop. XVI. Band. 48 
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die ganz fertige Letter behalten ſoll. Es bleiben naͤmlich, nach 
dem Wegſchaffen des Anguſſes, zwei kleine Bruchflaͤchen über, 
die nicht glatt ſind, und für jeden Fall die Auflage der Letter 
unſicherer und ihren eigentlichen Fuß noch ſchmaͤler machen. Er 
muß daher nothwendiger Weiſe erſt behobelt, und die dadurch 
unvermeidliche Verfürzung der Letter ſchon bei der Zurichtung 
ded Snftrumented oder der Bodenjlüde und Kerne in Rechnung 
gebracht werden. 

Die Schwierigfeit, durch die feinen Spalten neben dem Keil 
das Metal fo in den Gießraum zu bringen, daß fich Lettern 
mit garten Zügen rein und vollftändig ausgießen, mag die Kon: 
ftruftion eines andern, aber überhaupt bloß für große Typen 
tanglihen Hohlfuß:Inftrumentes veranlaßt haben, welches auf 
Zaf. 390, jedoch nur mit der inneren Släche des Hintertheiles 
Sig. 1, der Endanficht deffelben ig. 2, nebft einigen Details, 
Fig. S—10, vorfonmt. 

Die Letter en Big. 1, 2, 8, 9 fieht nach weggebrochenem 
Anguß e fo aud wie Fig. 10. Der Raum für fie im Inſtru⸗ 
ment, füllt fich daher durch den Einguß von der Mitte nad) 
unten und oben, fo daß neben dem Gießzapſen e zwei fchräg: 
wandige Höhlungen xx’ Big. 9 entftehen, welche, fobald e ent- 
fernt ijt, in eine fi verwandeln und, wie Fig. 10, den hohlen 
Fuß der Letter geben. Die gedachten Höhlungen x x’ entftehen 
durch zwei ftählerne Riegel, deren jeder einer Inſtrumenthaͤffte 
und ihrem Kerne zukommt. 

Beide Hälften des Inſtrumentes gleichen einander und den 
gewöhnlichen völlig, wobei fid) ohnedem, nad) dem flüchtigiten 
Blick auf die Zeichnungen ergibt, daß am Hintertheil die Keder 
und der Sattel angebracht find. Nüdfichtlih der eriten tritt 
eine Fleine Verfchiedenheit ein. Sie geht zwar auch durch den 
Vorfprung der Wand w, ihr oberites Ende aber nicht durch 
einen Kortfag am Baden p Fig. 1, 2, und ihre Mutter i Fig. 1 
liegt alfo audy nicht unmittelbar auf dem Baden p, fondern einer 
eigenen Schiene, r, deren innere Kante an der Wand des Ein- 
guffes dicht anfteht. Behalten wird fie am Bodenſtuͤck zugleich 
durch die Badenfchraube. Diefe Einrichtung ift alfo der oben 
S. 624 befchriebenen analog, nur daß hier die Schiene p Fig. 
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1, 6, über dem Backen ſich befinde. Er hat daher den 
Anfag für fie, nit unten, fondern oben, wie Big. 7, bdeifen 
Abbildung im Grundriffe und von der aͤnßeren Seite, außer 
Zweifel feßt. — Der Einguß diefed Inſtrumentes ift nicht wie 
beim vorigen vier» fondern nur zweitheilig, indem eine Verän- 
derung feiner Mündung nach Art des vorbergegangenen, niemals 
erforderlich ift, und ohne Nußen wäre. 
Der Kern, m Fig. 1, und Fig. 5 von oben, dann von 
‚der äußern Släche, wie in Sig. 1, endlich von der innern oder 
Kegelfeite, dem des Obertheiles ganz gleich, ift durch zwei rück⸗ 
wärts duch dad Bodenſtück eintretende Schrauben an ihm 
befeſtigt. Die punftirt angezeigten Muttern dürfen nicht auf die 
Mitte feiner langen Flächen treffen, wegen des gleich zu erwaͤh⸗ 
nenden Ausfchnittes, fondern mäffen, fo wie die Schrauben 
felbft,, etwas weiter nach unten fommen. Der fchräge oben of: 
fene Ausfchnitt, v/ Big. 5, befindet fich abermals außer der Mitte 
der Kegelfeite, und ziemlich nahe an der Vorderflaͤche des Bo: 
denftüdes. Er entfpricht feiner Form nach ganz jener des Rie⸗ 
geld, fv, ig. 1, 3, 4. Sein freies über den Kern vorfichen» 
des Ende ſteckt in Big. 1 und 2 in der gegoffenen Letter n, deren 
eine Höhlung, x’ Big. 9, durch ihn entflanden if. Beine End» 
flähe v Big. 2 liegt daher mit n in einerlei Ebene, und hat 
beim zufammengefesten Inftrument bis an den Kern der andern 
Hälfte gereiht, und ihn berührt. In diefer ftedt ganz auf 
diefelbe Art der zweite Riegel, der feinerfeitd wieder die Entſte—⸗ 
bung der Deffuung x Sig. 2veranlaßt und an dem undurchbroch⸗ 
nen Theile der Fläche A Big. 5 des Kerned m hart angelegen ifl. 
Durch x Fig. 2 erfcheint daher, wenn fchon wegen der Enge des 
Raumes x nicht befonders bezeichnet, ebenfalls ein Feiner Theil 
der Fläche A Fig. 5. — Die wefentliche Befchaffenheit beider Rie⸗ 
gel erhellt nun hieraus ſchon; doc hat man, nach Fig. 3, die 
Anſicht eines deifelben von außen, und Figur 4 jene vom glatten 
Ende v, beigegeben. Der hölzerne Knopf £ außerhalb des In- 
jtrumented dient zum bequemen Anfaflen des bei fortwährendem 
Gießen ſich ſtark erhigenden Niegels. Der Knopf ſteckt auf einem 
vierfantigen Abſatz des Niegelö, der fich in eine Schraube für 
eine mittelft eines Gabel» oder Zadenfchläffele umzudrehenden 
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und feſt anzuziehenden Mutter endet. Die Schraube liegt noch un⸗ 
ter der Außenflaͤche des Knopfes, und auch die Mutter in ihn 
fo tief verſenkt, daß man ihn anfaſſen kann, ohne beide zu be 
süßren, und ſich zu verbrennen. Ein beſtimmtes Urtfeil über 
dieſes Inſtrument laͤßt ſich bald fällen. Empfehlenswerih if 
ohne Zweifel der Umſtand, daß bei genauer kunſtgerechter Zu⸗ 
richtung, ed die Typen in Beziehung auf deren Fuß ganz fer⸗ 
tig liefert, fo daß fie dafelbfi gar keiner Nachhülfe oder Berich⸗ 
tigung und feined Beftoßend mit dem Hobel bedürfen, was ſelbſt 
bei den gewöhnlichen Lettern dort, wo der Gießzapfen abgebro: 
hen wird, ſich nicht erfparen läßt. Cine Unebenheit an der 
Stelle des Abbruches, unter n Fig. 10, hat an dieſen Typen 
ganz und gar nichtö zu bedeuten. Ein anderer Vorzug ded Ju⸗ 
ſtrumentes befteht darin, daß ſich die Typen, von der Mitte aus, 
viel vollfommener, reiner, und leichter gießen, als bei den engen 
Spalten des vorhergehenden. Gegentheild darf aber aud nicht 
verfchwiegen werden, daß die Arbeit viel langfanter von Statten 
geht, weil beſonders das Herausziehen der meiftens feft ſich ein: 
feilenden und an der Type haftenden Riegel, alfo das eigentliche 
Deffnen des Inſtrumentes, mit Schwierigkeit und nicht unbedeu: 
tendem Zeitverluft verbunden ifl. Daß endlich die Anfertigung 
des Inftrumentes mühfam und nur durch einen recht gefchidten 
Arbeiter möglich feyn wird, erhellt aus der befchriebenen Kon: 
ftruftion felbit. 


Die Nothwendigkeit, dem gegenwärtigen Bande nicht eine unver: 
hältnißmäßig große Bogenzahl zu geben, gebietet hier abzubrechen, und 
den Schluß dieſes Artikels für den nächſten zu verfparen. Doc ſchien 
es zur Ueberficht des Ganzen zweckmäßig, in dem, diefem Bande, fo wie 
allen übrigen, beigefügten Inhalts: Berzeichnilfe den Artikel »Stercotypie 
und Echriftgießerel« bis zur zweiten Abtheilung (cder der Etcreotypie) 
einftweilen fortzuführen; weil man daraus erfehen kann, was über dieſen 
Gegenftand noch zu erwarten if. Aus Ahnlihen Gründen wurden mit 
dDiefem Bande mehrere Kupfertafeln ausgegeben, deren Erklärung erjt 
der nädhite, XVII. Band, enthalten kann 


G. Altmütter 





Berichtigungen. 





Band XII. 
Beite Zeile Ratt leſe man 
7-19 Roͤhrenzieher — Nöhrenziehen 
431 — 7v.u. 0.78 — 0.878 
1923 — 10 1 bis 10000 — 1 bis 106000 
501 — 13v. u. wahrſcheinliches — unwahrſcheinliches 
578 — 0 lichen — liche 
Band UIl. 
ss — 34 eben — oben 
“4 — 1 vollkommene — willlommene 
10 — 5 Doal'fhen — Hoobk ſchen 
191 — 4 Mement Moment 
200 — 39.u. Koppelſtraug — Doppelſtrang 
217 — 2v.u. Thran⸗Lite — Divan⸗Litze 


219 — in der Tabelle, letzte Spalte: 
ſtatt: Or — 60 1. 


und „ 451. — Mr. 
229 — 8v. u. Hierdurch — Hiervon 
239 — 18 8, 6, 5 — 86,4 
255 — 100.0. 111% — 121%, 
274 — a Pfeilern —  Pfeilen 
20 — 3 platten — glatten 
308 — 9v. u. 0° — 900 

Band XIV. 

168 — 3v. u. Nietzungen — Nietpunzen 
348 — 16v. u. ausgetrockneten — ausgedrückten 
4A442 — 9v. u. mır — nun 
479 — 8v. u. Drehung — Dehnung 
P6 -- Ad.u. gedreht — rechts gedreht 
534 — 2 aller — alter 
577 — Av.u. 1.25 Zoll — 125 Zoll 
588 — 791u. 0.800 — 0.149 
59 — 11 nun — um 


\ 


Band XV. 


Gelte  Beile ſtatt lefe man 

2 — 5 Sieger (den — Giegen’fhen 

137° — 69».u 0.930 — 0.950 

143 — % fhwefelfauren — fauren fchwefelfauren 
u — 5 ungehärteten — gebärteten 

207 — 5v.u. Leinaſche — Beinaſche 


398 — 4 Leinaſche — Beinaſche 
„. — smv.u. Beinhaner — Beinhauer 
39 — 15 Beinhaner — Beinhauer 


Band XVI. 
2 — 10 reiferes — reicheres 
20 — 15v.u. t81t — 1 
3 — vu. T - 72? 
u. zZ 5 S gu 
6 — 1 + 27% = 345 — 272 = W1.66 
Tafel 40% Fig. 85 %6,27 — 46,47 
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